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RESUMEN 
 
La Norma ISO es una herramienta para el mejoramiento de los procesos, 
productos y servicios de las compañías. Este trabajo fue realizado en una 
compañía minera la cual construyó una planta de Beneficio, Fundición y 
Refinación de oro y plata en la provincia de El Oro, cantón Portovelo, sector el 
Pache. En esta planta se desarrolló procedimientos, en base a la norma ISO 
14001 2004. 
 
Este diseño inició con un diagnóstico de los procesos y sus aspectos e 
impactos significativos, para conocer el estado actual de la compañía, además 
de un levantamiento de los procesos industriales e inventario de efluentes, 
vertidos y residuos estableciendo por medio de una metodología que permite 
valorizarlos. Esta metodología permitió conocer la severidad de los impactos 
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para plantear procedimientos más adecuados y asertivos. Guiándose en la 
Política Ambiental donde se establecen los compromisos a los que se somete 
la alta gerencia.  
 
Finalmente en este trabajo se hace referencia a todos los procedimientos 
documentados que la compañía debe desarrollar según la norma ISO 14001 
para optimizar sus actividades. 
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ABSTRACT  
 
ISO is a tool for improving processes, products and services companies. This 
work was done in a mining company which built a plant, smelting and refining 
gold and silver in the province of El Oro, Portovelo, the Pache industry. This 
plant developed procedures, based on ISO 14001 2004. 
 
This design began with an analysis of the processes and their significant 
aspects and impacts, to know the current status of the company, and a survey 
of industrial processes and inventory of effluents, effluents and waste by 
establishing a methodology to value them. This methodology allowed us to 
know the severity of impacts to propose appropriate procedures and assertive. 
Guided in Environmental Policy which sets out the commitments that senior 
management is subjected. 
 
Finally in this paper refers to all documented procedures that the company 
should develop according to ISO 14001 for optimizing their activities. 
 
DESCRIPTORS: 
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INTRODUCCIÓN 
 
Las actividades de la empresa están directamente relacionadas con el uso de 
los recursos naturales, por lo que la compañía busca minimizar el impacto que 
en el ambiente ejercen los procesos productivos, mediante el diseño de 
procedimientos basado en la norma ISO 14001 2004, creada por la 
Organización Internacional para la Estandarización, la cual propone un 
mejoramiento continuo. 
 
La norma ISO hoy en día el instrumento más eficaz donde se integra el 
ambiente y el planeamiento estratégico de las empresas, asegurando la 
eficiencia de los procesos con proyección al Desarrollo Sostenible. 
 
En la actualidad, existen una serie de instrumentos y métodos para la 
aplicación de la Norma. El objetivo de este trabajo es diseñar una serie de 
procedimientos aplicados a los diferentes procesos  que se presentan en la 
planta de beneficio, basado en la norma ISO 14001 2004 definiendo el área de 
aplicación, el objetivo y la metodología de trabajo. 
 
Para que este objetivo se cumpla, es necesario realizar un diagnóstico inicial 
de los procesos y de sus aspectos e  impactos ambientales significativos, el 
cual permitirá conocer el estado actual de la empresa respecto al cumplimiento 
ambiental aplicable a sus actividades, productos y servicios. 
 
A continuación es necesario efectuar un levantamiento de procesos e 
inventario de insumos, efluentes, vertidos y residuos, para identificar los 
posibles aspectos e impactos ambientales significativos de la planta de 
beneficio en la fase operativa estableciendo una metodología para valorizarlos 
y finalmente establecer los procedimientos específicos basados en la norma   y 
en los lineamientos de la compañía respecto el cumplimiento ambiental. 
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CAPÍTULO I 
 
1.1. ENUNCIADO DEL TEMA 
 
IDENTIFICACIÓN Y CONTROL OPERATIVO DE LOS ASPECTOS E 
IMPACTOS AMBIENTALES SIGNIFICATIVOS EN LA PLANTA SVETLANA 1, 
BASADO EN LA NORMA ISO 14001. 
 
1.2. DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA 
 
La actividad minera está conformada por una serie de etapas, procesos, 
actividades y sub-actividades, en el cual el mineral que es extraída de la mina 
sufre una serie de trasformaciones tanto físicas como químicas, hasta cuando 
se obtiene como producto final, el metal refinado. La mayor parte de los 
cambios físicos y químicos que sufre el mineral, se producen en la planta de 
beneficio. Desde este punto de vista el beneficio es uno de los procesos de la 
actividad minera, que produce mayores impactos, los mismos que pueden ser 
positivos o negativos, además de estar condicionado por factores exógenos 
como la demanda, las regulaciones ambientales, la presión social y el 
desarrollo tecnológico. Por esta razón, es indispensable contar con 
instrumentos técnicos y legales para que la zona donde se desarrolla la 
actividad minera se mantenga en las mejores condiciones ambientales, 
económicas y sociales, y de esta forma evitar preferentemente pasivos 
ambientales.  
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La minería es una actividad extractiva y comercial, y consiste en la extracción 
de recursos minerales que se encuentran depositados en el territorio nacional, 
esta actividad depende de sus reservas minerales y actores.  
En el caso de Ecuador, debido a la falta de exploración minera, no se conoce 
una aproximación real del potencial de reservas. Sin embargo, de acuerdo a 
cifras oficiales, el total de la producción nacional de los principales minerales 
del sector hasta el 2011 ha sido de: 38 Toneladas métricas de metálicos (Oro 
(97%) y Plata (3%)) y 51´402,000 Toneladas métricas de no metálicos (Caliza 
(86%) y Arcilla (13%)). Adicionalmente, la mayoría de los principales 
yacimientos metálicos y no metálicos se concentran en determinadas 
provincias al sur del país, estas son: Zamora Chinchipe, Azuay, El Oro y 
Morona Santiago (metálicos) y Guayas (no metálicos). 1 
  
La Planta de Beneficio Svetlan 1, se encuentra ubicada la Provincia del Oro, en 
el Cantón de Portovelo, en el sector del El Pache, es de propiedad de la 
Compañía Golden Valley Planta S.A., Esta planta se encarga del beneficio, 
fundición y refinación de metales preciosos (Au, Ag), como en toda actividad 
productiva, la planta de beneficio produce impactos ambientales.  
 
El término impacto se puede entender como la alteración o modificación 
resultante de la confrontación entre un ambiente dado y un proceso productivo. 
En virtud de los impactos que se generan en la Planta de Beneficio Svetlana 1, 
la compañía se ha visto en la necesidad de identificar los aspectos e impactos 
ambientales de carácter significativo además de un control operativo de los 
mismos, basados en la Norma ISO 14001, para lograr la optimización de sus 
procesos, adecuar sus actividades y procedimientos, con el fin de lograr un 
control sistemático del proceso, de las actividades y subactividades que se 
desarrollan en la planta, para ejecutar en función de la protección ambiental y 
enmarcarse bajo la legislación ambiental actual. 
 
                                                          
1
 La RepEcuador, Miércoles 26 de septiembre de 2012 
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1.3. JUSTIFICACIÓN 
 
En el Ecuador ha surgido una creciente preocupación por el deterioro ambiental 
que ha despertado interés en la sociedad, enfocándose en nuevas soluciones 
empleando cada vez más nuevas tecnologías y concientizándose en la 
importancia del ambiente y los recursos que son extraídos.  
 
Para ello el Ecuador cuenta con una normativa ambiental que está 
encaminadas al cuidado y protección del ambiente, además de esta existen 
normas internacionales, como la Norma ISO 14001, de carácter ambiental, 
pero que no son de carácter obligatorio, sin embargo esta norma es un apoyo 
para el cumplimiento de las normativas jurídicas y que regularizan los procesos 
productivos , complementariamente permiten que se produzca un desarrollo 
sostenible con periodos a largo plazo e incrementando los beneficios a corto 
plazo.  
 
La importancia de este trabajo permitirá la identificación de los aspectos e 
impactos ambientales significativos dentro de los procesos que se llevan a 
cabo en la Planta de Beneficio Svetlana 1, a la vez se formará un control de las 
operaciones en función de los impactos ambientales significativos enmarcados 
en la normativa legal, respaldándose a la vez la Norma ISO 14001, la misma 
que permitirá integrar la gestión medioambiental con la gestión de la empresa. 
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1.4. OBJETIVOS 
 
1.4.1. Objetivo General: 
 
 Identificar y controlar los aspectos ambientales significativos en la 
Planta de Beneficio Svetlana 1, basados en la Norma ISO 14001. 
1.4.2. Objetivos Específicos: 
 
 Revisar bibliografía técnica y teórica sobre temas relacionados a 
la actividad minera y a la gestión ambiental. 
 Revisar la norma ISO 14001 a fin de establecer una relación para 
su aplicación en los procesos que se desarrollan en la Planta de 
Beneficio Svetlana 1.  
 Recolectar información de los procesos que se llevan a cabo en la 
Planta de Beneficio Svetlana 1. 
 Definir los procedimientos metodológicos para la identificación de 
los impactos ambientales significativos que se puedan presentar 
en los procesos de la planta.  
 Identificar los impactos ambientales significativos que se 
presentan en la planta. 
 Caracterizar los impactos ambientales significativos de acuerdo a 
su magnitud e importancia. 
 Evaluar los impactos ambientales significativos que se presentan 
en la planta de beneficio. 
 Establecer los procedimientos para el control operativo de los 
procesos que se desarrollan en la Planta de Beneficio Svetlana 1. 
 Socializar los resultados de la investigación.  
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1.5. FACTIBILIDAD Y ACCESIBILIDAD A LA INFORMACIÓN  
 
El presente proyecto de investigación es posible realizar porque se cuenta con 
los conocimientos técnicos, recursos económicos y bibliográficos. Auspicia la 
Compañía Golden Valley Planta S.A., para realizar el trabajo, por lo que se 
tiene la autorización por parte de la gerencia, para la utilización de la 
información disponible en la empresa.  
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CAPÍTULO II 
 
2. MARCO TEÓRICO  
 
2.1. MARCO LEGAL 
 
El marco legal para el presente estudio, está conformado por todas las leyes y 
normas ambientales vigentes, aplicables a esta clase de proyectos y que deben 
ser observadas durante el desarrollo de los procesos y actividades que se 
ejecutan en el mismo. 
2.1.1. Marco Legal Ambiental General 
 
• Constitución de la República del Ecuador (Publicada en el Registro 
Oficial 449 del 20 de octubre de 2008)  
• Ley de Minería (Publicado en el Registro Oficial 517 del 29 de enero del 
2009) 
• Ley Orgánica de Salud (Publicada en el Suplemento del Registro Oficial 
423 del 22 de diciembre del 2006) 
• Ley de Aguas (Publicada en el Registro Oficial 69 del 30 de mayo de 
1969; Codificación 2004-016 publicada en el Registro Oficial 339 del 20 de 
mayo de 2004)  
• Reglamento General de la Ley de Minería (Publicado en el Suplemento 
del Registro Oficial 67 del 16 de noviembre del 2009) 
• Reglamento de Aplicación de la Ley de Aguas (Publicado en el Registro 
Oficial EE-1 del 20 de marzo del 2003) 
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2.1.2. Marco Legal Ambiental Específico 
 
• Ley de Gestión Ambiental (Publicada en el Registro Oficial 245 del 30 de 
julio de 1999 y su codificación realizada en el año 2004) 
• Ley de Prevención y Control de la Contaminación Ambiental (Publicada 
en el Registro Oficial 418 del 10 de septiembre del 2004) 
• Ley Forestal y de Conservación de Áreas Naturales y Vida Silvestre 
(Publicada en el Registro Oficial 285 del 7 de julio de 1964) 
• Ley de Defensa contra Incendios (Publicada en el Registro Oficial 815 
del 19 de junio de 1979) 
• Legislación Ambiental Secundaria del Ministerio de Ambiente (Publicada 
en la Edición Especial No. 2 del 31 de marzo de 2003) 
• Reglamento a la Ley de Gestión Ambiental para la Prevención y Control 
de la Contaminación Ambiental (Corresponde al Título IV del TULAS, publicado 
en la Edición Especial No. 2 del 31 de marzo de 2003) 
• Reglamento para la Prevención y Control de la Contaminación por 
Desechos Peligrosos (Corresponde al Título V del Texto Unificado de 
Legislación Ambiental Secundaria – TULAS, publicado en la Edición Especial 
No. 2 del 31 de marzo de 2003) 
• Reglamento Ambiental para Actividades Mineras en la República del 
Ecuador (Publicado en el Suplemento del Registro Oficial 67 del 16 de 
noviembre de 2009) 
• Reglamento de Seguridad Minera (Publicado en el Registro Oficial 999 
del 30 de julio de 1996) 
• Reglamento para el Funcionamiento del Servicio Médico en Empresas 
(Publicado en el Registro Oficial 698 del 25 de octubre de 1978)  
• Acuerdo Ministerial No. 026 del Registro de Generados de Desechos 
Peligrosos, Gestión de Desechos Peligrosos previo al Licenciamiento 
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Ambiental y para el Transporte de Materiales Peligrosos, publicado en el 
Registro Oficial No. 334 de 12 de 2008. 
• Acuerdo no. 161.- expedir la siguiente reforma al libro vi del texto 
unificado de legislación secundaria del ministerio del ambiente, expedido 
mediante decreto ejecutivo no. 3516, publicado en el registro oficial suplemento 
2 del 31 de marzo del 2003. 
• Normas técnicas 
Varias normas técnicas aplicables emitidas por el instituto ecuatoriano de 
normalización (INEN) existen para este proyecto: 
• Nte INEN 439:84   “colores, señales y símbolos de seguridad” 
• Nte INEN 440:84   “colores de identificación de tuberías” 
• Resolución no 103 DN-INP del 01 de abril del 2010 por el instituto 
nacional de patrimonio cultural, resuelve:  
2.2. MARCO ÉTICO 
 
Golden Valley Planta S.A. es una compañía privada dedicada a la actividad 
minera en cualquiera de sus fases, ya sea en el Beneficio, Fundición y 
Refinación del mineral. El estudio a desarrollarse no atenta contra los intereses 
de la compañía, además no afectará a las personas involucradas en este 
estudio. 
2.3. DATOS GENERALES DEL PROYECTO 
 
2.3.1. Ubicación Geográfica 
 
La planta de beneficio Svetlana 1 (Cód. 390421), se encuentra en la provincia 
de El Oro, cantón y parroquia Portovelo, en el sector conocido como El Pache. 
Se asienta en un área con relieve de pleniplanicie, rodeada de laderas de 
montañas, características de las partes altas de las estructuras morfológicas 
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existentes en el sector, circunscritas sobre altitudes de 828 a 880 m.s.n.m. (Ver 
Anexo N° 1. Mapa temático1.: Ubicación geográfica del proyecto).2 
Tabla 1 Ubicación de la Planta de beneficio Svetlana 1, coordenadas UTM (Datum PSAD 56): 
Área 1: 32.9 hectáreas  
(6 ha de infraestructura existente, 4 ha. para relaveras a construirse y 22.9 ha. de terrenos) 
Punto X Y Punto X Y 
PP 652.387 9.589.506 13 652.327 9.588.990 
1 652.669 9.589.388 14 652.278 9.589.021 
2 652.740 9.589.451 15 652.182 9.589.021 
3 653.025 9.589.364 16 652.170 9.588.993 
4 653.016 9.589.273 17 652.193 9.589.082 
5 652.984 9.589.211 18 652.172 9.589.216 
6 652.860 9.589.088 19 652.217 9.589.334 
7 652.754 9.589.017 20 652.228 9.589.347 
8 652.597 9.588.944 21 652.222 9.589.374 
9 652.590 9.588.960 22 652.234 9.589.408 
10 652.554 9.588.959 23 652.257 9.589.418 
11 652.528 9.588.978 24 652.282 9.589.412 
12 652.395 9.588.974 25 652.348 9.589.439 
Fuente: Golden Valley Planta S.A. 
 
 
 
                                                          
2
 Estudio de Impacto Ambiental Expost, Planta de Beneficio Svetlana 1 
Área 2: 1.8 hectáreas  
(Infraestructura auxiliar) 
Área 3: 41.3 hectáreas  
(Relaveras a futuro: 70% relaveras y 30% áreas verdes) 
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2.3.2. Accesibilidad 
 
El acceso a la planta de beneficio Svetlana 1, se lo puede realizar por vía aérea 
desde Quito a Santa Rosa (Provincia el Oro) y desde esta ciudad por vía 
terrestre de primer orden (asfaltada) hasta Piñas-Portovelo al sector de El 
Pache, en aproximadamente 1,5 horas de recorrido.  
2.3.3. Medio Físico  
2.3.3.1. Topografía y Geomorfología 
 
La planta está asentada en una pleniplanicie, en sus alrededores existen 
relieves tipo montaña y ladera, con pendientes de 40%. Existen estructuras 
morfológicas, con altitudes de 830 a 880 m.s.n.m..  
2.3.3.2. Paisaje Local 
 
En el área de influencia del proyecto, que corresponde a las superficies planas 
que constituyen el valle o las vegas del río Calera, junto al cual se ubican las 
relaveras en uso actual y el área 3 del proyecto, se encuentran pastizales 
degradados y secos (pasto elefante, puntero y chileno), utilizados como follaje 
para la actividad ganadera del sector, pero que debido a la mala calidad del 
pasto (pasto degradado), en la actualidad es utilizado solo como rebrote en 
temporada invernal.  
2.3.3.3. Hidrología 
 
El principal recurso hidrográfico es la cuenca del río Calera, esta se encuentra 
ubicada en el área de influencia indirecta de la planta de beneficio Svetlana 1. 
El río Calera está conformado por la afluencia de los ríos Salado y Palta, al 
norte de la planta; fluye en sentido norte – sur  
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Foto N° 1, Panorámica del río Calera 
. Es un río de origen montañoso, que se caracteriza por ser torrentoso, de flujo 
turbulento, sus aguas fluyen sobre un terreno de alta pendiente sobre una 
estrecha extensión de terreno, su cauce se mantiene fijo en un ancho promedio 
de 20 m., la superficie de inundación es pequeña, en su curso superior el valle 
es estrecho (> 100 m), y tiene un relieve en forma de V, hacia aguas abajo 
desde el puente de Buza hasta el sector de El Pache, el valle del río Calera se 
ensancha (alcanzando hasta 300 m. en algunos sectores), para formar un 
relieve en forma de U, con pendientes más suaves y terrenos aplanados que 
descansan sobre depósitos o terrazas aluviales potentes.  
La cuenca del río Calera tiene un área de drenaje de 266 Km2, con una longitud 
de cauce de 29 Km.3 .  
El caudal promedio máximo del río La Calera es de 21 m3/s. y se presenta en el 
mes de marzo, y el caudal promedio mínimo es de 2 m3/s. y se observa en el 
mes de noviembre.  
Aproximadamente a 1.2 Km al sur de la planta de beneficio se confluye el río 
Calera con el río Amarillo, (sector El Tablón), el cual corre en sentido noreste-
suroeste, abarcando un área de drenaje de 252 Km2 con un caudal promedio 
de 14.4 m3/s. La cuenca de este río es bastante accidentada con pendientes 
fuertes motivo por el cual tiene un flujo turbulento y torrentoso, pasa por el 
centro de la población de Portovelo, luego el río Amarillo se une al río Pindo 
                                                          
3
 Datos de la estación pluviométrica ubicada 5 km aguas arriba de la unión con el río Amarillo 
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para formar el río Puyango, conformando la gran cuenca hidrográfica Puyango–
Túmbez que desemboca en el Océano Pacífico. 
 En el puente ubicado al centro de Portovelo, se determinó un ancho del río 
Calera de 14 m. con una profundidad promedio de 0.6 m, una velocidad de flujo 
de 1.5 m/s, y un caudal de 12 m3/s.  
Las condiciones a las cuales se ha visto sometido el sistema fluvial de los ríos 
Calera y Salado, debido a la actividad minera y a la operación de plantas de 
beneficio e infraestructura diversa, ha ocasionado un grave deterioro ambiental 
de este ecosistema.  
2.3.3.4. Clima y Meteorología 
 
La planta de Beneficio presenta un clima tipo ecuatorial mesotérmico semi 
húmedo, con temperaturas medias de 14 y 20º C , con humedad relativa que 
varia entre 65 y 85%, y una pluviometría anual que oscila entre 500 y 2000 
mm., determinando así una estación lluviosa marcada.  
La precipitación que se presenta en el sector se caracteriza por una temporada 
invernal bien definida entre los meses de diciembre a mayo, y una temporada 
con escasa precipitación a nula, a partir de junio hasta noviembre. 
2.3.3.5. Temperatura media mensual (°C) 
 
De acuerdo a la información del INAMHI, se desprendió que la temperatura se 
mantiene relativamente constante durante el año, con un ligero aumento 
(menor a un grado centígrado) en los meses secos, principalmente al medio día 
cuando la intensidad del sol es fuerte y el ambiente se torna caluroso. Las 
temperaturas medias mensuales en la zona de estudio varían entre 20,2 y 
23,4° C.  
2.3.3.6. Humedad relativa (%) 
 
De acuerdo a la información del INAMH, el régimen de humedad 
correspondiente al sector que pertenece a esta zona de vida es húmedo, 
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caracterizado por tener un promedio de humedad relativa de 94% en la época 
de lluvia y de 89% en la seca.  
2.3.3.7. Velocidad y dirección del viento 
 
De acuerdo a la información proporcionada por el INAMHI, la velocidad media 
del viento en la zona de estudio es de 5 m/seg., alcanzando valores límites 
máximos de 14 m/seg. y mínimos de 2 m/seg., observados durante los años 
analizados. 
La dirección del viento predominante es sureste, tanto en época de fuertes 
lluvias como en los meses con poca precipitación. 
2.3.4. Medio Biótico 
 
El desarrollo minero en este sector ha provocado alteraciones al paisaje, por la 
remoción de tierra y cambios de uso de suelos, además de la tala de especies 
forestales (deforestación), también por la quema de vegetación para desmontes 
y siembra de pastizales para ganadería (pastizales degradados completamente 
secos). 
Los elevados niveles de contaminación del río Calera son un reflejo de los 
impactos más evidentes del paisaje del sector. Al tratarse de una zona 
industrial minera, la implementación de la infraestructura de las plantas, molinos 
y tanques de agitación y de manera específica, de los stock de relaves de 
arenas de molienda y las piscinas de cianuración, producen un impacto visual 
notorio, que altera el carácter global del paisaje original, produciendo un 
excesivo contraste entre los elementos visuales de las plantas de beneficio y 
los del entorno, donde se puede apreciar el contraste de formas y líneas, y el 
contraste cromático con los factores del entorno, los relaves de arena, los 
tanques y piscinas de cianuración se convierten en factores dominantes en 
relación a los existentes rompiendo el sistema de flujos visuales.4 
                                                          
4
 Clasificación de Holdridge (1978) 
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Generalmente la vegetación predominante de este sector está compuesta por 
ejemplares arbóreos de higuerones, ceibos, sotas, guacimos, cardos, 
pomarrosas, matapalos, chirimoya de montaña, entre las principales, y en los 
lugares donde existen asentamientos humanos hay cultivos y extensos 
pastizales para forraje del ganado vacuno. 
Los principales elementos paisajísticos de la zona, son la visibilidad, topografía, 
vegetación, sistemas hídricos (río, quebradas), naturalidad y la singularidad del 
área.  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
Fotos N°2. Paisaje característico que se rodea a la planta de beneficio Svetlana1 
 
La zona que rodea a la planta de beneficio, presenta alteración de su paisaje 
debido a la degradación ambiental, ocasionada por el avance agresivo de la 
frontera agrícola con extensos pastizales, y las actividades mineras anti 
técnicas y desordenadas que han ocasionado inmensos pasivos ambientales y 
daños ambientales significativos.  
Es importante mencionar que en el sector donde está la planta de beneficio, no 
existen áreas declaradas como atractivos turísticos ni con valor recreacional, ya 
que se trata de una zona industrial predominante, y en menor grado agrícola. 
2.3.4.1. Flora 
 
La mayor parte del área en la que se ubica la planta, se caracteriza por 
pastizales degradados, secos y erosionados que comprenden básicamente a 
las especies Pennisetum purpureum,(pasto elefante) Panicum maximum (pasto 
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chileno) y Aristida sp. (pasto puntero). Estos pastizales son de mala calidad y 
tienen valor limitado para el ganado, sirviendo solo como rebrote para los 
animales. 
Debido al alto grado de contaminación, degradación y pérdida de la cobertura 
vegetal y capa orgánica del suelo de la región, los suelos ya no son aptos para 
la agricultura e incluso para el pastoreo, razón por la cual las autoridades 
locales a través de programas ambientales, deben iniciar campañas de siembra 
de especies nativas arbustivas y arbóreas, con la finalidad de recuperar las 
condiciones mínimas del suelo superficial y cobertura vegetal del lugar.  
Se puede observar aun relictos o fracciones minúsculas de vegetación nativa 
secundaria ya alterada, en los márgenes de los ríos y quebradas, se observan 
las partes altas donde la intervención antrópica es mínima; estos son sitios que 
se han catalogado como de sensibilidad ecológica. 
2.3.4.2. Región bioclimática  
 
Según la clasificación de Cañadas (1983), el área de estudio se encuentra en 
la Región sub húmedo sub tropical. 
La región sub húmedo sub tropical, cubre parte de las estribaciones de la 
Cordillera de Chilla, Piñas, Zaruma, Salatí, Balzas y Marcabeli en la provincia 
de El Oro; entre altitudes de 300 y 1900 msnm, con temperaturas medias 
anuales de 18 a 22º C, y precipitaciones promedias anuales de 1000 y 1500 
mm. 
2.3.4.3. Zona de Vida 
 
De acuerdo a la clasificación de Holdridge (1978), el área de estudio se 
encuentra en el bosque húmedo Pre Montano (bhPM).  
El bosque húmedo Pre Montano por el sur occidente comprende Piñas, 
Zaruma, Balzas y Marcabeli en la provincia de El Oro. Se extiende en sentido 
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altitudinal desde los 300 hasta los 1800 y 2000 msnm, con una temperatura 
promedio anual de 18 a 24° C y lluvias promedio anuales de 1000 y 2000 mm. 5 
La estación lluviosa dura de 5 a 8 meses seguida de la estación seca que dura 
de 4 a 7 meses de junio a noviembre o de junio a diciembre o julio a noviembre. 
Climáticamente, el bosque húmedo Pre Montano, tiende a ser una anomalía 
altitudinal del bosque seco Tropical. 
2.3.4.4. Fauna 
 
Por tratarse de un sector fuertemente intervenido, la fauna nativa ha recibido 
una gran presión antrópica, principalmente por la destrucción de sus hábitats 
naturales y altos índices de contaminación de los recursos por la actividad 
minera anti técnica y sin medidas ambientales que realizan en el sector. Todo 
esto ha llevado a que los ejemplares existentes se aíslen y migren a lugares 
menos accesibles, generalmente donde la vegetación secundaria aún puede 
ofrecer un hábitat cerrado y de protección. 
2.3.5. Medio Antrópico 
2.3.5.1. Ubicación Político Administrativa 
 
La parroquia Portovelo se ubica en las estribaciones de la Cordillera Occidental 
de los Andes, al pie de la cordillera de Vizcaya y está bañada por el río 
Amarillo; al sureste de la provincia de El Oro, a 105 Km. de su capital Machala.  
Portovelo, tiene los siguientes límites: por el norte el Cantón Zaruma, al sur con 
los Cantones Chaguarpamba y Catamayo, al este los Cantones Loja y 
Saraguro, y al oeste el cantón Piñas.  
El barrio El Osorio pertenece a la parroquia y cantón Portovelo, se encuentra a 
aproximadamente 3 km de la ciudad de Portovelo. Altitudinalmente se ubica 
entre las cotas 650 y 750 msnm.  
                                                          
5
 Clasificación de Holdridge (1978) 
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2.3.5.2. Población 
 
La información obtenida en el Censo 2011 del INEC, el cantón Portovelo tiene 
11024 habitantes, con 6650 habitantes en la zona urbana y 4374 para el sector 
rural. La parroquia Portovelo cuenta con 8720 habitantes, distribuidos en 
similitud de porcentajes para hombres y mujeres. 
La comunidad rural El Osorio tiene alrededor de 300 habitantes, de los cuales 
el 51% son hombres y el 49% mujeres.  
La estructura por rango de edades entre los 0 a 18 años correspondientes a los 
dos sexos es de alrededor del 51% de la muestra, lo que significa una 
población eminentemente joven, tanto para Portovelo como para El Osorio. 
El porcentaje del crecimiento poblacional anual, tiene la misma incidencia tanto 
para la parroquia Portovelo como para El Osorio.6 
Tanto en Portovelo como en El Osorio, predomina la población mestiza, existen 
pocos habitantes indígenas y negros. 
En el plano religioso, la mayoría de los pobladores tiene sus inclinaciones a la 
religión católica; sin embargo, se observa a la fecha, un crecimiento 
considerable para algunas sectas y religiones, es así que en El Osorio hay una 
nueva Iglesia Pentecostal. 
2.3.5.3. Situación Socio Económica 
 
La principal actividad productiva de la zona es la minería (el 90 % de los 
habitantes del cantón Portovelo dependen de la minería). Existen 
asentamientos mineros distribuidos alrededor de todo el distrito y se extienden 
desde Portovelo hasta Huertas, se calcula que aproximadamente 10.000 
personas directa o indirectamente están vinculadas a la actividad minera, que 
son a escala artesanal y pequeña minería, en pequeñas sociedades de 4 a 15 
personas conformadas por grupos familiares o conocidos.  
                                                          
6
 INEC, Ecuador, 2011 
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La actividad minera es intensa y se la realiza en condiciones riesgosas y es la 
fuente de sustento diario, debido a la falta de fuentes alternativas de trabajo, a 
veces con muy poca rentabilidad económica por la falta de una adecuada 
tecnología y apoyo. En el distrito existe una marcada diferencia en cuanto a 
tenencia de recursos económicos, esto es característico en este tipo de 
actividad minera sin planificación que a veces lleva a grandes pérdidas 
económicas y trabajos infructuosos. 
En El Pache la mayor parte de mineros laboran en las plantas de beneficio, en 
donde cumplen turnos durante el día y la noche, se estima que 
aproximadamente 500 personas laboran en todas la plantas de beneficio del 
sector. 
La agricultura ha sido relegada a un segundo plano y únicamente se realiza 
para autoconsumo (< 10 %). La actividad ganadera es algo considerable en la 
zona, la mayor parte de los suelos son destinados a pastizales. La actividad 
comercial y bancaria tiene un buen flujo de capital y se debe principalmente a la 
comercialización del oro y a la compra de insumos mineros (20 %) 
Después de la minería, se considera que el 16%, son obreros-jornaleros 
dedicados a varios trabajos como albañilería y agricultura, quienes son 
contratados por obra sin estar en relación de dependencia directa sino de 
temporalidad. Para estos trabajos, las personas viajan a Zaruma, Portovelo y 
Piñas principalmente. El 12% corresponde a personas en relación de 
dependencia, para trabajos administrativos y profesores que van 
principalmente a Portovelo. El 8% de la población económicamente activa, se 
dedica al comercio ya sea en tiendas pequeñas en barrio El Osorio o trabajan 
en almacenes en el sector de Portovelo. Parte de este grupo se dedica a la 
venta de insumos referente a la minería. 
En un 4% están los trabajos varios, tales como choferes, agricultores, 
soldadores, entre otros. 7 
                                                          
7
 Minería en el Ecuador (2010, marzo). 
 http://noalamineria.wordpress.com/algunos-aspectos-sobre-la-mineria-en-el-ecuador/ 
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2.4. DESCRIPCIÓN DE LOS PROCESOS MECÁNICOS – METALÚRGICOS 
EN LA PLANTA DE BENEFICIO DE MINERALES SVETLANA 1 
 
En la Planta de Beneficio de minerales Svetlana 1, se lleva a cabo una serie de 
procesos, actividades y subactividades, tanto mecánicas como metalúrgicas, 
que en conjunto conforman el proceso de beneficio. La planta tiene una con 
una capacidad de procesamiento de 800 toneladas diarias de mineral. 
El mineral que se procesa en la planta, proviene de las minas denominadas 
Cabo de Hornos ubicada en el cantón Portovelo (concesiones Ana Michelle y 
Soroche Unificado), de la mina Barbasco ubicada en el cantón Portovelo 
(concesión Barbasco 1A), y de la mina Ayapamba ubicada en el cantón 
Atahualpa (concesión Betzabeth), todas estas concesiones son propiedad de la 
empresa ELIPE S.A.  
La Tesis se va a desarrollar en la Planta de beneficio Svetlana 1, en la cual se 
van a identificar los aspectos e impactos ambientales significativos en los 
procesos que se desarrollan, Además por políticas de la empresa no se pudo 
ingresar a ciertas partes de los proceso, por lo cual se va a desarrollar esta 
parte de manera teórica. 
Gráfico1, Procesos que se llevan a cabo en la Planta de Beneficio Svetlana 1 
 
 
 
 
 
 
 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
El proceso de beneficio del mineral comprende 2 macroprocesos que son la 
explotación y el beneficio del mineral, el beneficio está compuesto por siete 
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procesos que están concatenados uno con el otro para obtener el producto 
final, lingotes de oro 
Se debe aclarar también que tanto los relaves como las colas que son 
consecuencia de los procesos que se lleva a cabo en el beneficio de minerales, 
la compañía tiene planificado un proceso de recuperación metalúrgica a futuro 
de estosrelaves, por lo cual se va a descartar su intervención en el desarrollo 
del presente estudio.  
El mineral que es extraído de las minas es transportado por medio de volquetas 
a la tolva de  recepción, y es colocado en montículos debidamente rotulados, a 
los cuales se les realiza el respectivo análisis de comprobación de la ley del 
mineral a procesar, antes de ingresar al proceso de trituración. 
2.4.1. Trituración Primaria y Secundaria del Mineral de Mina 
 
Mediante la utilización de una excavadora, el mineral es cargado en volquetas 
para su transporte a la tolva de recepción para que ingrese al proceso de 
trituración primaria. 
 
Foto N°3, Cargado del mineral en volquetas y transporte a la tolva de recepción 
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Foto N°4, Ingreso del mineral a la tolva de recepción para la trituración primaria. 
La de trituración está conformado por dos tipos de trituradoras y sus 
respectivos complementos: La trituración primaria está conformada por una 
trituradora de mandíbulas, mientras que la trituración secundaria está 
conformada por una trituradora de cono, además de una tolva de alimentación 
primaria para cargar el material, y una alimentadora tipo apron que transporta 
el mineral a las trituradoras para luego ser clasificado en una zaranda 
vibratoria.  
La trituradora de mandíbulas se encarga de triturar el mineral hasta alcanzar un 
tamaño máximo de 4 pulgadas, posteriormente este mineral es conducido por 
una banda trasportadora a una zaranda vibratoria la que clasifica al mineral, el 
mineral con un tamaño máximo de ½ pulgada aproximadamente es 
transportado al galpón para ser estoqueado mientras que el mineral con un 
tamaño mayor a ½ pulgada es re direccionado a la trituradora cónica para 
luego ser clasificado nuevamente en la misma zaranda.  
La trituradora primaria tiene una capacidad de 40 m3/hora En base a 
características físicas del mineral como la densidad del mineral que es de 2,8 a 
2,8 ton/m3, en un periodo de 10 horas de funcionamiento abastecerá al molino 
con 800 ton/día. Esta capacidad de la trituradora primaria varía según el grado 
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de humedad del material, la cantidad de greda que contenga y la 
granulometría. 
El mineral resultante de la trituración primaria pasa por las zarandas vibratorias 
en donde se clasifica, el mineral fino pasa al centro de acopio mediante un 
cono, y los gruesos regresan a la trituración secundaria nuevamente. 
La trituradora secundaria tiene una capacidad de 35 m3/hora, permite cumplir 
con la producción diaria prevista en el proceso, produciendo partículas con 
diámetros menores a ½ pulgada. En los procesos tanto de trituración como en 
la clasificación (zaranda), manualmente son retirados todos los residuos sólidos 
que vinieron con el material, tales como mechas de dinamita, plásticos, 
complementariamente para retirar restos metálicos se emplea un electro imán.8  
  
Foto N°5, Trituradora de mandíbulas. Trituración primaria 
 
Foto N°6, Trituradora cónica. Trituración secundaria 
                                                          
8
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Foto N°7, Bandas transportadoras 
  
Fotos N°8, Zaranda vibratoria y Electro imán 
Del 50 -55% del mineral que es extraído de las minas, tiene un tamaño menor a 
4 pulgadas; sin embargo, todo el mineral debe pasar por el proceso de 
trituración primaria.  
En la trituradora cónica, el 80% del minerall obtenido es menor a ½ pulgada de 
diámetro, mientras que el 20% restante es de mayor diámetro por lo que 
ingresa nuevamente a la trituración secundaria hasta alcanzar el diámetro 
requerido e ingresar al proceso de molienda. 
Para mantener la estabilidad de los equipos de la trituración estos se 
encuentran empotrados sobre plataformas de hormigón armado con resistencia 
a la compresión de 210 Kg/cm2. 
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El mantenimiento de la trituradora de mandíbulas se lo realiza cada trimestre, 
mediante una revisión general, en el cual se verifica el nivel y la calidad de 
aceite, además semanalmente se realiza el engrase de las bandas y sus 
uniones, debido a la fracción y al desgaste que sufre esta maquinaria, para ello 
se emplea grasa industrial litio molly 2000, de 180 kg.9 
El mineral que sale de la trituración secundaria con un diámetro de ½ pulgada, 
es conducido por una banda transportadora al centro de acopio del material, 
ubicado dentro de un galpón techado para evitar que el mineral se moje. El 
galpón ocupa un área de 20x36 m.  
  
Fotos N°9, Galpón de de acopio del mineral triturado 
El mineral triturado y almacenado en el centro de acopio, es colocado por la 
cargadora frontal en 6 tolvas que se encuentran ubicadas en serie dentro del 
mismo galpón techado y de acuerdo con el requerimiento del mineral a 
molerse, y conducido por un sistema de bandas transportadoras en forma 
gradual y en cantidades controladas, hacia el molino de bolas.  
El mineral triturado mientras pasa por las bandas transportadoras hacia el 
molino, es pesado en una balanza digital colocada en una sección de una de 
las bandas transportadoras. Este mineral ingresa al proceso de molienda, en 
donde se le adiciona una solución de cal. 
                                                          
9
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Fotos N°10, Abastecimiento del mineral triturado a las tolvas 
  
Foto N°11, Sistema de pesado y conducción del mineral triturado por bandas transportadoras 
  
Fotos N°12, Conducción del mineral por bandas transportadoras hacia el molino de bolas 
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Gráfico 2, Proceso de molienda primaria, secundaria, bandas de transportación, galpón de acopio 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Golden Valley Planta S.A.
TG Tolva de gruesos                  BT4   Banda transportadora 4 
TP Trituradora primaria               BT5   Banda transportadora 5 
BT1 Banda transportadora 1         ZF    Zaranda de alta frecuencia 
BT2 Banda transportadora 2         TC    Trituradora cónica 
BT3 Banda transportadora 3         TF    Tolva de finos (stock pipe) 
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2.4.2. Molienda del Mineral de Mina 
 
El proceso de molienda está conformado por 2 molinos de bolas en paralelo 
tipo SAG, (de manera que mientras un molino está en operación el otro se 
encuentra en mantenimiento evitando interrupciones del proceso), estos 
reciben el mineral triturado proveniente del galpón de acopio, que es conducido 
por la banda transportadora.  
El proceso de molienda es llevado a cabo por medio de un sistema húmedo, el 
mineral molido finalmente es llevado a un hidrociclón para una clasificación de 
tamaño de + 45 y – 45µ. Todo el mineral menor a 45 µ pasa al proceso de 
lixiviación para la recuperación del oro y el mayor a 45 µ es recirculado al 
molino para ser molido hasta alcanzar el tamaño apropiado. En esta etapa del 
proceso se adiciona el cianuro de sodio (NaCN) y la cal (CaO), alanzándose 
una disolución del 60% del oro alimentado. Esto se logra por medio de 2 
tanques de agitación que se encuentran ubicados en la bodega, en los cuales 
se realiza la mezcla de el cianuro de sodio (NaCN) y la cal (CaO), en sus 
respectivos tanques, esta mezcla es recirculada por medio de bombas a dos 
tanques que se encuentran ubicados frente a los molinos, de manera similar las 
mezclas son bombeadas de sus respectivos tanques hacia los molinos. 
 
  
Fotos N°13, Tanques de cianuro de sodio (NaCN) y la cal (CaO),en bodega y patio 
Adicionalmente, el agua que es bombeada a los molinos, proviene de las 
piscinas de sedimentación que están recubiertas con geomembrana y 
mejoramiento del piso. Cuentan con un piso combinado cemento cerámica con 
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un sistema de desfogue de sedimentos en serie y paralelo. En estas piscinas 
se depositan aguas proveniente de la quebrada Zaruma Hurco, que receptan 
aguas contaminadas, posteriormente, son tratadas y después empleadas 
exclusivamente para actividades industriales. 
 
Fotos N°14, Piscinas de sedimentación 
El mineral molido es llevado a un hidrociclón para una clasificación de tamaño 
final ≤ 200 mallas; donde todo el mineral menor a ese diámetro pasa al proceso 
de cianuración para la recuperación del oro, y el mineral con diámetro mayor al 
indicado se recirculado al molino para ser molido nuevamente y alcanzar el 
diámetro adecuado. Complementariamente se cuenta con una zaranda 
vibratoria en donde se recoge cualquier tipo de impureza y la ubica a un 
costado como desecho. 
  
Fotos N°15, Zaranda vibratoria 
Al obtener partículas menores a ½ pulgada en el proceso de trituración, el 
rendimiento del molino es mayor y el consumo de bolas de hierro para la 
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molienda disminuye, así como también la frecuencia del mantenimiento interno 
del molino. 
Durante el proceso de molienda, se adiciona cianuro con cal, para aumentar el 
rendimiento del proceso y obtener un 40% adicional en la recuperación del 
oro.10La capacidad de todo el proceso es de 800 ton/día.  
 
Foto N°16, Molinos de bolas 
 
Gráfico 3, Proceso de molienda 
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Fuente: Golden Valley Planta S.A.
 
BT6     Banda transportadora 6                 PF  Pulpa fina 
BT7    Banda transportadora 7                  PG     Pulpa gruesa  
BT8    Banda transportadora 8                  TF  Tolva de finos  
MB1   Molino de bolas 12 x 13 pies 1       TG  Tolva de gruesos 
MB2   Molino de bolas 12 x 13 pies 2       BPG  Bomba pulpa gruesa 
NC1   Banda transportadora 6                  BPF  Bomba pulpa fina 
NC2   Banda transportadora 7  
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2.4.3. Cianuración 
 
La siguiente etapa en el proceso, es la lixiviación (Cianuración Convencional 
por Agitación y Aire). Al proceso de cianuración se alimenta una pulpa 
compuesta del 61% de líquidos y 39% de sólidos. En esta etapa se realizan 
ensayos para determinar el contenido de reactivos utilizados para la 
recuperación de metales, como para determinar si en el proceso se está 
obteniendo el máximo rendimiento en la recuperación y conocer las leyes de 
colas que se desaloja en la piscina de relaves. Los análisis químicos que se 
realizan son análisis de metales preciosos, cianuro y el pH de la solución. 
Este proceso se lleva a cabo en 4 tanques agitadores de 7.5 m. de diámetro y 
10 m. de alto cada uno, colocados en serie; los mismos que reciben el mineral 
en pulpa (60% agua y 40% mineral) proveniente del over hidrociclón.  
Cada tanque de cianuración tiene la capacidad de proceso de 400 m3 (1600 m3 
en total), además la planta cuenta con 9 tanques de 50 m3 (450 m3); todo esto 
da una sumatoria de 2050 m3 de capacidad de proceso.11 
El tiempo de cianuración en la planta es de 45 horas con 2050 m3 de mineral 
en proceso. El tiempo de agitación llega a completar el ciclo de cianuración 
para el proceso del mineral. 
Durante este proceso, al mineral en pulpa se le adiciona en dosis previamente 
establecidas, cianuro de sodio, cal y agua, se inyecta aire; todo esto es agitado 
permanentemente para lograr una buena homogenización, para producir en 
forma adecuada la reacción físico-química del oro (disolución del oro).Como se 
puede observar en la siguiente reacción:  
          4Au(s) + 8NaCN(ac)  + O2 + 2H2O        4Na[Au(CN2)](ac)  +  4NaOH 
La concentración de cal durante la cianuración debe ser la adecuada, esta 
concentración permite evitar pérdidas de cianuro (formación de ácido 
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cianhídrico HCN en estado gaseoso) y no permite que se produzca la reacción 
química entre el metal precioso y el cianuro de sodio NaCN (pH 10-11).  
Complementariamente, al mineral en pulpa se le oxigena, lo cual ayuda a la 
formación de complejos estables. La agitación y una buena homogenización, 
además de la presencia de oxígeno en este proceso, produce un movimiento 
cinético de la reacción, lo que favorece la reacción química del proceso. 
 
Fotos N°17, Proceso de cianuración 
Mediante ensayos de laboratorio se determina la cantidad exacta de los 
reactivos a utilizar en el proceso de cianuración para la recuperación de los 
metales, para determinar si el proceso se está dando con un máximo 
rendimiento en la recuperación y, también para conocer el porcentaje de la ley 
de colas que se desaloja en la piscina de relaves. Los análisis químicos que se 
realizan principalmente son contenidos de metales preciosos, cianuro, y el pH 
de la solución. 
2.4.4. Adsorción (adsorción con carbón CIP) 
 
En este proceso la solución cianurada rica en oro, sufre la adsorción por el 
carbón activado, para ello se han instalado 9 tanques de 4 metros de diámetro 
y 5.2 metros de alto. 
 
En el proceso CIP (Carbon-In-Pulp), se alimenta la pulpa proveniente del 
proceso de lixiviación de manera continúa las 24 horas del día. En este punto 
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del proceso, el 70% del oro se encuentra disuelto en forma de solución y es 
adsorbido por el carbón activado. 
La adsorción se realiza con carbón activado que se adiciona directamente a la 
pulpa contenida en los tanques CIP. La pulpa se agita en tanques metálicos de 
52 m3 y fluye en forma continua desde el principio al último de la serie, mientras 
que el carbón lo hace en la dirección opuesta (en contra-corriente), en forma 
discontinua y mediante la utilización de un air lift. Una malla metálica de 
abertura apropiada se ubica en la dirección del flujo de la pulpa entre los 
tanques, a fin de limitar el paso del carbón de un tanque a otro. El oro en 
solución es adsorbido por el carbón, resultando finalmente la pulpa totalmente 
lixiviada, y la solución prácticamente sin rastros de oro. Este fenómeno se 
describe en la siguiente ecuación:  
 
                                 +                                                               +              
  
El carbón adsorbe el oro disuelto hasta un punto determinado (máximo 5,55 gr 
Au/kg de carbón) para cosechar el carbón se utiliza el sistema air lift instalado 
en cada uno de los tanques y el carbón cargado se cosecha del primer tanque 
y se le descarga en una zaranda vibratoria utilizando agua para lavar y separar 
el carbón de la pulpa.  
El carbón cargado y cosechado de los tanques CIP, es transportado al proceso 
de elusión de los metales preciosos en las torres de elusión. Una vez finalizado 
el proceso de elusión el carbón es sometido posteriormente a un lavado ácido 
con ácido clorhídrico (HCl) al 5% para eliminar los carbonatos y de esta manera 
reactivarlo químicamente. La cantidad de carbón a lavar por caneca de 250 kg 
de ácido clorhídrico es de 4 toneladas. Una vez lavado el carbón la solución es 
desechada al tanque de preparación del lechado de cal, cuando esta se 
encuentra a pH 7. 
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Foto N°18, Tanques para el proceso de adsorción lavado ácido del carbón cargado 
 
De este proceso, se obtiene el carbón reactivado que continúa en el proceso, y 
las colas que son bombeadas de estos tanques hacia las piscinas de relaves. 
Una muy poca cantidad de ácido clorhídrico se usa para preparar soluciones en 
laboratorio para titular la concentración de soda en elusión (pH 14). 
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Gráfico 4, Circuitos de cianuración y adsorción  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Golden Valley Planta S.A.
PC Pulpa a cianurar  
TL1 a TL4 Tanques de lixiviación 
cianuración  
PC Pulpa cianurada  
TCP1 a TCP9 Tanques de carbón en 
pulpa  
ZP  Zaranda de pulpa  
R    Relaves  
ZC  Zaranda de carbón 
TLA  Tanque de lavado ácido  
TPA  Tanque de preparación de ácido  
TPS  Tanque de preparación de soda  
CC  Carbón cargado lavado  
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2.4.5. Elusión (desorción del carbón)  
 
El proceso está conformado por 4 tanques metálicos circulares (columnas) de 
elusión, en las cuales se extrae el oro del carbón cargado, por medio de la 
recirculación de una solución de sosa cáustica, cianuro de sodio y alcohol. A 
una temperatura de 80°C. De acuerdo a la siguiente ecuación se puede 
interpretar lo que sucede en la elusión:  
 
                             +                                                               +                                            
 
De esta manera el carbón reactivado se recicla nuevamente al proceso 
metalúrgico, en el circuito de extracción. 
 
Fotos N°19, Columnas de elusión 
2.4.6. Electrodeposición  
 
Consiste en la recuperación del oro y la plata catiónica de la solución preñada 
proveniente de las columnas de elusión, la misma que pasa en corriente 
continua por dos celdas electrolíticas colocadas en serie. 
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En este proceso se producen la reacción catódica que involucra la reducción y 
precipitación del oro, mientras que en el ánodo el agua es oxidad  a oxigeno. 
De esta manera el oro es electrolíticamente desplazado de soluciones 
cianuradas alcalinas de acuerdo a la reacción:  
Au(CN2)
- + 1e-   Au + 2CN- 
El mecanismo de la deposición electrolítica de oro se produce por la deposición 
de aurocianuro en el cátodo, seguida por la reducción de especies adsorbidas, 
como sigue:   
Reacción catódica  
   Na[Au(CN2)](ac)     Au
+
(ac)  + 2Na
+
(ac)  +2CN
-
(ac)   
Reacción catódica  
Au+(ac)  + 1e
-
  Au(s) 
Reacción anódica  
2CN-(ac)   - 2 e
-
  2CN*(ac)    
Reacción química secundaria en el ánodo: 
2CN*(ac)    + 2Na
+
(ac)    2NaCN(ac) (cianuro de sodio regenerado)   
De esta manera se produce este proceso de la Electrodeposición. 
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Gráfico 5, Circuitos de elusión y electrodeposición 
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2.4.7. Fundición y Refinación 
 
En el laboratorio y con el uso de reactivos tales como ácido nítrico y ácido 
clorhídrico (ataque ácido), amoniaco líquido, cloruro de sodio, bórax, carbonato de 
sodio, bicarbonato de sodio, vidrio molido, oxígeno y GLP, se logra refinar y 
aumentar la pureza del oro. 
De las mallas de acero (cátodos) obtenidas en el proceso de electrodeposición, se 
obtiene el cemento de oro, plata e impurezas, este cemento se desprende de las 
mallas mediante un lavado a presión de agua. Este proceso se realiza en una 
sorbona técnicamente diseñada y provista de filtros, ducha alcalina, extractores de 
gases y chimeneas de ventilación. La sorbona neutraliza en un 90% la 
concentración del gas nitroso que se genera en este proceso.  
Para el refinado del doré de oro se utiliza en primer lugar un ataque con HNO3, y 
en segundo lugar con un ataque de NH4OH, la cantidad usada depende de la 
contaminación de la barra de doré de oro con otros metales. También se utiliza 
una parte de ácido clorhídrico (HCl) para refinar el oro y la plata dependiendo de la 
contaminación de estos con otros metales.12  
Para la fundición de los metales preciosos (oro y la plata) presentes en los lodos 
electrolíticos de las celdas de electrodeposición, se colocan dichos lodos en 
crisoles refractarios de 2 kg. de capacidad en un horno pequeño cubierto de 
mineral refractario que se calienta a temperaturas superiores a 1200º C, junto a 
los fundentes Bórax (30%) y Carbonato de Sodio (Na2CO3 al 98 %); se utiliza el 
34% en la fórmula y otros agentes oxidantes y fluidificantes formadores de escoria.  
                                                          
12
 Sistema de electrodeposición, Cesar Tomalá  
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Gráfico 6, Proceso de Fundición y Refinación 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Fuente: Golden Valley Planta S.A. 
El metal fundido es colado en lingoteras rectangulares. Al final se obtiene lingotes 
de doré, el cual está conformado por  oro y plata para su posterior 
comercialización. 
H1     Horno de fundición 1 
H2     Horno de fundición 2 
S1     Secado de precipitados 1 
S2     Secado de precipitados 2 
RP1   Reservorio de solución de precipitados 1 
RP2   Reservorio de solución de precipitados 2 
TP1   Tanque de precipitados 1 
TP2   Tanque de precipitados 2 
TC     Tanque colector de precipitados 
PP     Precipitados de proceso 
RL     Recirculación lixiviación tanques 
PF     Producto final 
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2.4.8. Relavera  
2.4.8.1. Relavera en Uso Actualmente 
 
La disposición final de colas o relaves cianurados, hasta el 30 de noviembre del 
2011 se lo realizaba en instalaciones aledañas a la planta con el objetivo de volver 
a recuperar el metal. A finales del 2011, se empezó a trabajar la primera etapa de 
la relavera ubicada en la planta Svetlana 1.  
Esta relavera empezó a operar en circuito cerrado, se aprovecha la solución que 
se genera en las piscinas, la misma que contiene cianuro, está es recirculada a lso 
molinos,  con el uso de dos bombas centrífugas de 110 GPM cada una. 
   
Fotos N°20, Vista Panorámica de la Relavera 
El agua o solución empleada durante el proceso de molienda y cianuración de la 
planta de beneficio, es en su mayoría recirculada de la solución barren clarificada 
que se halla en la piscina de depósito de los relaves o colas de la planta. 
La pulpa (mezcla sólido y líquido) de las colas enviadas a la piscina de relaves, 
contiene el 61% de solución. Las arenas o sólidos de esta pulpa sufren un proceso 
de sedimentación, en el punto de descarga continua de las colas, haciendo que a 
metros de esta descarga (30 – 40 m) se empiece a clarificar parte de la solución 
que acompañaba la pulpa. Las arenas sedimentadas contienen un porcentaje de 
humedad de aproximadamente 15%, por lo que se tiene que el 46% restante de la 
solución es posible recircularla a la planta de beneficio, pero solo se recircula el 31 
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% por efecto de pulpa muy turbia en la solución. Esta solución tiene un contenido 
normal de 50 ppm NaCN y pH 9, por lo que lo hace importante esta recirculación 
tanto ambientalmente como económicamente para el proceso. 
El volumen de pulpa (cola) que se descarga diariamente en la relavera es de 1200 
m3, con una densidad de 1330 g/L, lo que representa 973 m3 de solución y 620 t 
de mineral. Es decir que diariamente la planta recircula al proceso alrededor de 
500 m3 de solución. El resto de solución (473 m3) que se requiere para llegar a los 
973 m3 es distribuida de la siguiente manera: 
1. Humedad del mineral: La humedad del mineral oscila en el 7%, lo que 
representa 43,4 m3 de agua al día. 
2. Agua de inyección en las bombas: Las bombas SRL trabajan con un 
sistema de lubricación con agua, que pasa a formar parte de pulpa durante el 
proceso. El volumen de agua que se emplea es de 429 m3 al día. 
Esto quiere decir que la planta recircula diariamente al proceso 500 m3 de 
solución, la cual contiene un total de 25 kg de NaCN y 10 kg Cal, que representa 
una disminución del 5% y 1,2 % del consumo diario de NaCN y Cal, 
respectivamente. 
2.4.8.2. Descripción Técnica de la relavera en Operación 
 
La función principal de las piscinas de relaves consiste en almacenar 
permanentemente los estériles sólidos y retener temporalmente los efluentes 
líquidos procedentes de la planta de beneficio. 
En las dos últimas décadas ha existido un progreso muy grande en el diseño 
ingenieril de las presas de relaves en lo referente a hidrología y geotecnia, ya que 
anteriormente, en algunos casos, se procedía a realizar las operaciones en forma 
intuitiva. A esto, se han sumado las exigencias de seguridad y protección 
ambiental vigentes, que todos los constructores deben observar antes, durante y 
después de la construcción.  
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Hoy en día, las características técnicas de construcción y manejo de una relavera 
de confinamiento, deben estar en función del proceso metalúrgico aplicado, de los 
resultados de la producción de desechos sólidos (relaves), y de los aspectos 
morfológicos, geológicos, geotectónicos e hidrológicos del sitio de implantación, 
incluso de la disponibilidad de terreno donde se piensa construir la relavera. 
 
2.5. INSTALACIONES DE LA PLANTA 
 
Cada uno de los procesos mecánicos y metalúrgicos del beneficio de minerales, 
cuenta con sus respectivas instalaciones, construidas técnicamente, observando 
las normas ambientales vigentes y con adecuadas medidas de seguridad para el 
personal.  
En la trituración y molienda se cuentan con tolvas para depositar el mineral, 
bandas transportadoras y zarandas que complementan las instalaciones auxiliares 
requeridas para su operación. Las instalaciones de trituración y molienda ocupan 
distintas áreas físicas dentro de la planta de beneficio. 
El mineral que sale de la trituración primaria y secundaria es almacenado en un 
área techada, ingresa al proceso metalúrgico compuesto por los procesos de 
cianuración, adsorción, lavado ácido del carbón, elusión y electrodeposición, cada 
uno de los cuales cuenta con sus respectivas instalaciones, pero que están 
ubicadas en una misma área física dentro de la planta, ya que el mineral tratado 
pasa secuencialmente de un proceso al siguiente, hasta obtener el producto final 
que ingresa al proceso de refinación y fundición.  
El proceso de refinación y fundición dispone de instalaciones independientes, 
ubicadas en un área junto a las anteriores, donde termina el beneficio del mineral 
para obtener el oro. 
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2.5.1. Instalaciones y Áreas Auxiliares 
2.5.1.1. Áreas Administrativas y Técnicas 
 
Estas áreas están conformadas de la siguiente manera:  
 Oficinas técnicas y administrativas 
 Dispensario médico 
 Servicios básicos 
 
Bodega de químicos 
La bodega de químicos se encuentra en una construcción adecuada, para acoger 
este tipo de productos, ventilada y protegida de la lluvia, con piso 
impermeabilizado y canal central interno para recoger derrames, aquí se 
almacenan las diferentes sustancias químicas, las mismas que son despachadas 
de acuerdo con los requerimientos diarios de cada uno de los procesos 
mecánicos y metalúrgicos. El personal se encarga de verificar que cada envase 
cuente con la correspondiente etiqueta de seguridad.  
 
 
 
Foto N°21, Bodega de químicos 
 
Bodega general 
Esta bodega está adecuada en campers metálicos, junto al área de talleres; 
cubiertas por un galpón techado ubicado al suroeste de la planta.  
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En esta bodega se mantiene en stock, repuestos para los equipos y maquinaria 
de la planta, así como herramientas, aceites, lubricantes, waipes, y demás 
insumos mecánicos, eléctricos y para soldadura. 
 
  
Foto N°22, Campers adaptados para bodega general de insumos 
 
 
Sector para combustibles 
El combustible diesel es almacenado en 4 tanques metálicos verticales con 
capacidad de 14.000 galones cada uno, ubicados dentro de un cubeto cementado 
construido con una capacidad de almacenamiento del 110% del volumen, para 
contener posibles derrames.  
  
Fotos N°23, Tanques para almacenamiento de combustible diesel 
La planta posee 4 tanques verticales de 14000 galones de capacidad cada uno, 
ubicados dentro de un cubeto cubierto de concreto, para contener posibles 
derrames. Los tanques se mantienen herméticamente cerrados y a nivel del suelo 
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Una vez que ingresan los tanqueros a la planta, estos se estacionan junto al área 
de almacenamiento, para cumplir con las medidas de seguridad industrial antes de 
iniciar la descarga del combustible (conexión a tierra, extintor de carretilla, kit para 
derrames), que lo hacen por mangueras hacia los tanques de almacenamiento.  
La distribución interna de diesel se realiza mediante tuberías, hacia las diferentes 
áreas de utilización, como son: generador, calentadores de solución y horno de 
fundición.  
El volumen que consume el generador cuando se lo utiliza en casos de 
emergencia, es de 73 gal/hora.  
El consumo de combustible en los calentadores de solución es de 30 gal/hora (8 a 
14 horas diarias) y para el horno de fundición es de 15 gal/hora (8 horas diarias). 
Adicionalmente se cuenta en la planta con un equipo caminero compuesto por: 
una cargadora frontal, una retroexcavadora, un damper, una gallineta, y un Bob 
Cat. El consumo mensual de esta maquinaria es de aproximadamente 7500 
galones de combustible diesel. 
Laboratorio Químico 
Cuentan con un laboratorio para realizar ensayos y pruebas dirigidas para la 
optimización de procesos químicos, y monitoreo de parámetros físicos y químicos 
en las relaveras y plantas de tratamiento de agua.  
Está equipado con balanzas, muflas para copelación y fundición de muestras, 
equipo de absorción atómica para los ensayos de soluciones, agitadores para 
preparación de muestras, equipo de medición de pH, conductividad y 
temperatura, además de instrumentos adecuados para el control de parámetros 
de operación metalúrgica. 
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2.5.2. Insumos 
2.5.2.1. Agua 
2.5.2.1.1. Agua Para Uso Industrial  
 
El agua para usarla en los procesos de la planta, es captada de la quebrada 
Zaruma Urco, ubicada en las coordenadas UTM (Datum PSAD56) 653.136 y 
9´591.765. Esta quebrada a más de su propio caudal de escurrimiento, recibe los 
aportes de los remanentes de uso de la empresa minera Bira, y las aguas negras 
y grises de un sector de la ciudad de Zaruma. 
El agua de la quebrada es represada mediante un sistema de captación, diseñado 
y construido para un caudal de 35 l/seg., autorizado por la autoridad competente y 
que no ocasionó afectaciones al caudal ecológico de la quebrada, por cuanto se 
registran valores promedios de 120 l/seg. en época de estiaje. 
Este sistema de captación tiene un desarenador de hormigón simple, ubicado, a 
60 m. aguas abajo de la obra de captación, en el margen izquierdo de la quebrada 
Zaruma Urco. 
Desde este punto, la conducción del agua hasta el sitio de entrada a la planta, se 
realiza mediante la combinación de tuberías PVC de presión U/Z de varios 
diámetros, con una longitud total de 3.200 m. aproximadamente. 
Debido a la gran cantidad de sedimentos que se depositan en el desarenador 
(aproximadamente 30 cm. de sedimentos por semana), los mantenimientos a este 
sistema se realizan semanalmente, e incluye limpieza de canales, tuberías, 
válvulas y rejillas. Es importante indicar que el mantenimiento a la válvula 
reductora de presión, se lo realiza mensualmente.  
El agua captada ingresa a una piscina de tratamiento (sistema) ubicada dentro del 
predio de la empresa, en donde es sometida a un proceso de sedimentación de 
lodos y tratamiento biológico aeróbico. El tratamiento biológico aeróbico, consiste 
en:  
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• La adición de nutrientes como Nitrógeno, Fósforo y Potasio 
• Aireación mediante tuberías que inyectan aire generado por un compresor 
• Control y regulación de pH utilizando Cal cuando el pH es menor a 5. 
  
Fotos N°24, Ingreso del agua a la piscina 1 
Las 2 piscinas cuentan con recubrimiento e impermeabilización del piso con 
geomembrana, además de un piso combinado de cemento y cerámica con un 
sistema de desfogue de sedimentos en serie y paralelo.  
El agua de la piscina 1 es sometida a un proceso de sedimentación por gravedad 
y tratamiento biológico aeróbico, para mejorar la calidad del agua. El agua tratada 
de la piscina 1 pasa por rebose a la piscina 2, donde se han colocado tilapias para 
que actúen como indicadores biológicos de la calidad del agua.  
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Gráfico 7, Toma de agua desde la quebrada Zaruma Urco 
 
 
 
 
Fuente: Golden Valley Planta S.A. 
Los lodos se utilizan como abono en las áreas reforestadas, y se deja una 
pequeña capa del mismo en la piscina para mantener las bacterias del tratamiento 
empleado.  
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A continuación de la piscina 2, se ubica un sistema de filtrado y cloración, 
utilizados para mejorar la calidad del agua que ingresa a los diferentes circuitos 
que requieren agua. 
El agua que sale de la piscina 2, es utilizada de dos formas:  
 La primera parte de menor volumen, va a un tanque de sedimentación 
ubicado a aproximadamente 50 m. de distancia de la piscina 2, y es 
utilizada en la baterías sanitarias ubicadas en las áreas de trituración, 
molino, y lixiviación.  
 La segunda parte de mayor volumen, llega a una casa de bombas por 
medio de una tubería principal, para posteriormente dividirse en 4 líneas de 
distribución, que se describen a continuación. 
Primera línea: Parte del agua de esta línea es utilizada en el proceso de elusión 
como refrigerante. El caudal de agua empleada en esta área es de 
aproximadamente 28 m3/día. 
Segunda línea: Esta línea se utiliza como lubricante en las bombas del molino y 
también se utiliza para limpieza de la planta. El flujo de agua en las bombas es de 
aproximadamente 200 m3/día, pero lo más importante de esta línea es la presión 
de 5 psi, que ejerce sobre el sello de la bomba. El agua empleada en la limpieza 
de la planta se puede estimar en 50 m3/día. 
Tercera línea: Esta línea se tiene como emergencia para ser usada en el momento 
en que los sistemas de bombeo de solución barren de la relavera se dañen o 
entren en mantenimiento. El flujo de solución barren que se recircula a la planta es 
de aproximadamente de 910 m3/día.13 
Cuarta línea: Parte del agua de esta línea se dirige al área de trituración, donde 
actúa como refrigerante de la trituradora. El caudal de agua empleada en la 
                                                          
13
 Estudio de Impacto Ambiental Expost, Planta de Beneficio Svetlana 1 
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refrigeración del proceso de trituración es de aproximadamente 86 m3/día. La otra 
parte del agua de esta línea es utilizada para regadío de las áreas de 
reforestación. 
2.5.2.1.2. Agua Para Uso Doméstico 
 
El agua para uso doméstico, proviene de la red pública de Zaruma la misma que 
es captada y almacenada en 3 tanques altos de 2500 litros de capacidad cada 
uno, ubicados dentro de la propiedad, en las coordenadas UTM (Datum PSAD56) 
652.572 y 9´589.139. A los tanques se les instaló un sistema de ozonificación, 
para mejorar la calidad del agua y poder utilizarla a nivel doméstico. 
2.5.2.3. Insumos Químicos  
 
A continuación se presenta un listado detallado de los insumos químicos con las 
cantidades requeridas, para el proceso metalúrgico de la planta. 
Cal (Oxido de calcio CaO en forma de polvo): se utiliza durante el proceso de 
cianuración, con la finalidad de establecer una alcalinidad de la solución de pH = 
11, para evitar pérdidas de cianuro ya que éste evita la formación de HCN. El 
consumo de cal está en un rango de 0.85 Kg/ton de mineral. 
Cianuro de Sodio (NaCN): En forma de pelets, es adicionado directamente en el 
tanque dosificador, en cantidades que no exceden los 1.87 Kg/ton de mineral. Los 
recipientes de cianuro permanecen herméticamente cerrados y almacenados en 
lugares secos fuera del alcance del personal no autorizado. 
Carbón activado: Producido a partir del cuesco de palmiste mediante activación 
física con vapor de agua a 1100º C, se usa en el proceso de recuperación de oro 
durante la adsorción en columna. A la vez que adsorbe iones de oro, 
paralelamente permite degradar compuestos de cianuro y sales disueltas, lo que 
hace que la solución de cianuro pueda ser utilizada en nuevos ciclos de 
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cianuración. Se requiere 1 Kg. de carbón para recuperar 5 gr. de Au; por lo 
general se cosecha 4 gr Au por Kg. de carbón. 
Hidróxido de sodio (soda cáustica NaOH al 98% de concentración): Cristales 
o escamas higroscópicas de color blanco; es irritante para los ojos y la piel, y 
fuertemente corrosivo.  
En la preparación es disolución acuosa, base fuerte que reacciona violentamente 
con ácidos. Se disuelve en agua generando grandes cantidades de vapores 
corrosivos y calor. Ataca a muchos metales generando hidrogeno, gas inflamable 
con peligro de incendio y explosión. 
Se utiliza en escamas de hidróxido de sodio, al 98% de concentración para diluirlo 
con agua a una solución al 2% para proporcionar el electrolito Na+ requerido para 
la elución del oro y la plata del carbón activado, se utiliza también para mantener 
una alcalinidad pH: 14 en la solución de elución para mejorar la desorción del oro 
del carbón cosechado, durante cada elusión el consumo aproximado es de 300 a 
500 Kg de hidróxido de sodio. 
Etanol (alcohol etílico): Se añade etanol para mejorar el proceso de desorción en 
una cantidad de 500 litros por proceso de elusión, este actúa sobre los poros del 
carbón limpiándolos.   
Ácido clorhídrico (HCl): Líquido incoloro muy tóxico por ingestión e inhalación, 
fuertemente irritante para los ojos y la piel. Es un producto fuertemente corrosivo. 
Su almacenaje debe ser cilindros de PVC duro o polietileno de alta densidad. 
Este químico se utiliza para lavar el carbón luego de ser cosechado de los tanques 
CIP para facilitar el proceso de desorción del carbón en las columnas de elusión. 
El lavado de carbón se realiza en una concentración del 5 %. La cantidad de 
carbón a lavar por caneca de 250 kg de ácido clorhídrico es de 4 toneladas. Una 
vez lavado el carbón la solución es desechada cuando esta se encuentra a pH 7. 
También se utiliza una parte de ácido clorhídrico para refinar el oro y la plata 
dependiendo de la contaminación de estos con otros metales. 
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Ácido sulfúrico (H2SO4 al 98%): Líquido incoloro muy tóxico por ingestión e 
inhalación, fuerte irritante para los ojos y la piel; altamente corrosivo. Su 
almacenaje debe ser en cilindros de PVC duro o polietileno de alta densidad. 
Este ácido se utiliza para lavar el oro y la plata y eliminar impurezas por la 
presencia de otros metales, se utiliza en el área de refinación. 
Ácido nítrico (HNO3): Es utilizado durante la refinación del doré para separar la 
plata del oro, formándose una solución de nitrato de plata que luego es precipitada 
con cloruro de sodio formándose cemento de cloruro de plata. El uso de ácido 
nítrico depende de la cantidad de plata existente en el doré. 
El ácido nítrico también se utiliza en la neutralización del agua proveniente de la 
relavera. 
Amoniaco líquido: Se utiliza en el área de refinación para mejorar el refinado del 
oro y la cantidad usada depende de la contaminación de la barra con otros 
metales. 
Bórax: El borato de sodio (Na2B4O2) es utilizado como fundente en la operación 
de fundición del oro contenido en el lodo que sale de la celda electrolítica, permite 
obtener una escoria y el metal fundido que es vertido en una lingotera. El consumo 
no supera los 0.2 gramos por cada gramo de oro. (30%). 
Carbonato de sodio (Na2CO3 al 98%): Es un polvo o gránulo blanco muy tóxico 
por ingestión e inhalación, fuerte irritante para los ojos y la piel.  
Se utiliza para mezclarlo como fundente con los lodos electrolíticos en el proceso 
de fundición. 
Peróxido de hidrógeno (H2O2 agua oxigenada): Es utilizado para el tratamiento 
de los efluentes líquidos de cianuración y desechos de refinación ácida, con la 
finalidad de neutralizar o degradar cianuro libre, complejos cianurados, y sales de 
metales pesados disueltos. Se aplica en cantidades de 3 galones por metro cúbico 
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de efluente a tratar. La adición de peróxido de hidrógeno hace que precipiten 
todas las impurezas disueltas. 
2.5.2.5. Personal Técnico y Administrativo 
 
La administración y operación de la planta se maneja de acuerdo al organigrama 
funcional, y genera empleo directo para 108 personas, distribuidos en las 
diferentes áreas. 
2.6. NORMA ISO 14001 
 
Una norma ambiental es una tentativa de homogeneizar conceptos, ordenar 
actividades y crear estándares y procedimientos que sean reconocidos por 
aquellos que estén involucrados con alguna actividad productiva que produzca 
impactos ambientales. De acuerdo a la actividad productiva que se lleva a cabo en 
la Planta de beneficio Svetlana 1, se genera la necesidad de incorporar acciones 
que permitan disminuir, controlar o eliminar, alteraciones ambientales que se 
presenten por dicha actividad, de esta manera se toma como base a la Norma ISO 
14001 2004, norma ambiental que es una tentativa de homogeneizar conceptos, 
ordenar actividades y crear estándares y procedimientos que sean reconocidos 
por aquellos que estén involucrados con alguna actividad productiva que produzca 
impactos ambientales. 
Esta Norma Internacional especifica los requisitos para un sistema de gestión 
ambiental, destinados a permitir que una organización desarrolle e implemente 
una política y unos objetivos que tengan en cuenta los requisitos legales y otros 
requisitos que la organización suscriba, y la información relativa a los aspectos 
ambientales significativos. Golden Valley S.A. está comprometida con la siguiente 
política ambiental:  
 Tenga un compromiso de mejoramiento continuo que constituye la parte 
más importante de la norma ISO 14001 
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 Sea adecuada a la magnitud de los aspectos e impactos que se encuentren 
 Incluya un compromiso de cumplimiento de los requisitos legales y otros 
requisitos que tenga la empresa 
 Sirva de referencia para establecer los objetivos y metas ambientales 
 Sea comunicada a todos los trabajadores y miembros de la compañía 
 Sea de conocimiento público 
Se aplica a aquellos aspectos ambientales que la organización identifica que 
puede controlar y aquellos sobre los que la organización puede tener influencia. 
No establece por sí misma criterios de desempeño ambiental específicos.14 
La Norma ISO 14001 2004 está conformada por una serie de etapas y requisitos 
para su implementación, de manera que para el desarrollo de la tesis se van a 
considerar como base algunas de ellas, tales como la etapa 2, de la planificación 
en la cual se encuentran los requisitos y recomendaciones que permiten la 
identificación de aspectos e impactos ambientales significativos, incluyendo la 
metodología que se va a aplicar; de manera similar la etapa 3, de la 
implementación y operación, en donde se va a desarrollar el control operacional, 
estableciendo programas de gestión, y consiste en los procedimientos que van a 
ser aplicados en base a los impactos ambientales significativos que se hayan 
detectado en los procesos de la planta de beneficio Svetlana 1, estas etapas van  
a ser documentadas de acuerdo a lo que la norma ISO 14001 2004 especifica, 
complementariamente se va realizar su comunicación. 
 
 
 
 
                                                          
14
 Walss R., 2001, Guía práctica para la Gestión Ambiental 
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Gráfico 8, Etapas de la Norma ISO 14001-2004 
 
 
Fuente: Sistema de gestión ambiental e ISO 14001 
De esta manera se permitirá definir las partes que se van a ser empleadas para el 
desarrollo de la tesis. Permitiendo la mejora continua en los procesos que son 
llevados a cabo en la planta de beneficio15 
Se deja a considerar el resto de requisitos para que la compañía los implemente 
paulatinamente y de acuerdo a los requerimientos de Golden Valley S.A...  
2.7. ASPECTOS E IMPACTOS AMBIENTALES 
2.7.1. Aspecto Ambiental  
 
                                                          
15
 Woodside G., Aurrichio P., 2001, Auditoría de Sistema de Manejo Ambiental  
SENA, 2004, Norma ISO 14001 
ISO 14001-2004 
Etapa 1 
Compromiso 
Política Ambiental  
Etapa 2 
Planificación 
- Aspectos e impactos ambientales 
- Requisitos legales y corporativos 
- Objetivos y metas 
- Programas de gestión ambiental 
Etapa 3 
Implementación y Operación 
- Concientización y entrenamiento 
- Comunicaciones 
- Documentación del sistema de gestión 
- Control operacional – programas de gestión 
específicos 
- Respuestas a emergencias 
Etapa 4 
Verificación y Acción Correctiva 
- Monitoreo y mediciones 
- Acciones correctivas y preventivas 
- Registros 
- Auditorías de sistema de gestión 
Etapa 5 
Análisis Crítico por la 
Administración 
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Un aspecto ambiental es definido en las ISO 14001 como un elemento de las 
actividades, productos y servicios de una organización que pueda interactuar con 
el ambiente. Por tanto, un aspecto ambiental es aquello que una actividad, 
producto o servicio genera (en cuanto a emisiones, vertidos, residuos, ruido, 
consumos, etc.) que tiene o puede tener incidencia sobre el medio ambiente, 
entendido éste como el medio natural receptor de los aspectos ambientales, 
incluyendo dentro de este medio los seres vivos que habitan en él. 
La necesidad de identificar aspectos e impactos ambientales significativos, 
conlleva a la utilización de parte de la norma ISO 1400 2004, la cual establece la 
metodología y los lineamientos para la identificación de los aspectos ambientales 
asociados a todos los procesos y para discernir entre aquellos que deben ser 
catalogados como significativos y los no significativos (Procedimiento General: 
“Identificación y Evaluación de Aspectos Ambientales”)  
La finalidad de la identificación de los aspectos ambientales es determinar cuáles 
de ellos tienen o pueden tener impactos ambientales significativos. Esto asegura 
que los aspectos ambientales referentes a estos impactos significativos se 
reflecten en los objetivos y metas de la empresa. La identificación de los aspectos 
ambientales es un proceso continuo y la norma requiere que las organizaciones 
mantengan las informaciones actualizadas. 
La norma de orientación sugiere un procedimiento de cuatro etapas para 
identificar aspectos e impactos: 
1. Seleccionar un proceso o actividad (por ejemplo, manipulación de materiales 
perjudiciales); 
2. Identificar todos los aspectos ambientales posibles del proceso o actividad (por 
ejemplo: derrames accidentales potenciales); 
3. Identificar los impactos reales o potenciales asociados al aspecto (por ejemplo: 
grado de contaminación del suelo o del agua); 
4. Evaluar la relevancia de los impactos. 
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Una vez determinados los impactos ambientales, es necesario determinar su 
relevancia. Para evaluarla, la norma de orientación ISO 14004 observa factores 
como: 
1. La escala del impacto 
2. Su gravedad 
3. La probabilidad de ocurrencia 
4. La duración del Impacto. 
El apartado 4.3.1 y el anexo A.3.1., de la ISO 14001 indica que el proceso y la 
metodología que se va a considerar para la identificación de los aspectos 
ambientales considerados para la aplicación de los procesos en la planta de 
beneficio Svetlana 1, en condiciones operacionales normales, así como las 
situaciones de emergencia previsibles. 
Esta recopilación de datos debe contemplar un análisis cuidadoso de los procesos 
o actividades, con la finalidad de identificar sus aspectos ambientales y posibilitar 
la recomendación futura de medidas adecuadas para eliminación, minimización o 
reducción de los impactos.16 
2.7.2. Impacto Ambiental 
 
La Norma ISO 14001 define impacto ambiental como cualquier cambio en el 
medio ambiente, sea adverso o beneficioso, resultante en todo o en parte de las 
actividades, productos y servicios de una organización. 
Clasificación de los impactos: 
 Irreversible: Es aquel impacto cuya trascendencia en el medio, es de tal 
magnitud que es imposible revertirlo a su línea de base original. Ejemplo: 
Minerales a tajo abierto. 
                                                          
16
 SENA, 2004, Norma ISO 14001 
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 Temporal: Es aquel impacto cuya magnitud no genera mayores 
consecuencias y permite al medio recuperarse en el corto plazo hacia su 
línea de base original. 
 Reversible: El medio puede recuperarse a través del tiempo, ya sea a corto, 
mediano o largo plazo, no necesariamente restaurándose a la línea de base 
original. 
 Persistente: Las acciones o sucesos practicados al medio ambiente son de 
influencia a largo plazo, y extensibles a través del tiempo. Ejemplo: 
Derrame o emanaciones de ciertos químicos peligrosos sobre algún 
biotopo. 
Gráfico 9, Diferencia entre Aspectos Ambiental e Impacto Ambiental  
 ASPECTOS IMPACTOS 
Emisiones de SO2, CO2, CFC, NOx, etc 
Contribución a los principales efectos  
 (Cambio climático, disminución de la 
capa de ozono, lluvia ácida, smog, etc 
AIRE 
 
- Emisiones gaseosa  provenientes de fuentes 
calóricas (SO2,PM10) 
- Emisiones gaseosas provenientes de los procesos 
industriales -- VOC, etc 
Efectos sobre la salud  
 
- vertidos de efluentes líquidos 
- disposición de sólidos 
 
Contaminación 
 
AGUA 
 
Consumo de recursos Agotamiento de fuentes 
- monocultivo 
- mal  laboreo del suelo 
- mala aplicación en uso de pesticidas          
Repercusión en el ecosistema 
Degradación, erosión 
SUELOS 
- Disposición Residuos sólidos en general (tóxicos 
peligrosos, etc) 
 Contaminación 
RECURSOS 
NATURALES 
- Consumo de  Energía,   
- consumo de  materias primas,   
- Consumo de agua 
 
Agotamiento  
OTROS 
Emisión de ruidos 
Emisiones gases oloriferos 
Emisiones / perdidas de  de calor 
Emisión de polvos  
Ruido,   
Olor ,   
Calor,   
Cambios en la calidad de vida 
 
 
Fuente: Instituto Uruguayo de normas técnicas  
Los que se debe tener claro es que el Aspecto Ambiental es la causa para que se 
produzca un Impacto Ambiental, por ello según la norma ISO 14001 la relación 
entre los aspectos ambientales y sus impactos es de causa y efecto.  
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En el anterior cuadro, se puede observar esta relación de una manera más 
didáctica, el aspecto ambiental es la causa, como la emisión de algo en el aire; el 
efecto es el impacto en el ambiente, como por ejemplo, el aumento de un 
determinado contaminante en el ambiente debido a la emisión de la empresa. 
2.7.3. Control Operacional  
 
En la cláusula 4.4.6. y el anexo A.4.6., de la Norma ISO 14001 se encuentra 
descrito la metodología que se va a desarrollar para control operacional en la 
planta de beneficio, siendo requisito básico identificar y planificar los procesos y 
actividades asociadas a los aspectos e impactos ambientales significativos.  
La finalidad de los controles es asegurar que el desempeño ambiental logre los 
objetivos y metas.  
En base a la norma se alcanza el control operacional de la siguiente manera: 
- Preparando procedimientos documentados para las actividades y operaciones a 
fin de asegurar que no se desvíen de políticas, objetivos y metas ambientales; 
- Especificando criterios operacionales; 
- Estableciendo y comunicando a los proveedores y subcontratados, los 
procedimientos relevantes que se relaciones con los aspectos ambientales 
significativos de los bienes y servicios utilizados por la organización. 
Los procedimientos documentados no son necesarios para toda la operación y 
circunstancia, pero solamente cuando se quiere garantizar que en determinadas 
situaciones, su ausencia no ocasione el desvío de los objetivos y metas 
ambientales. 
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2.8. HIPÓTESIS 
 
¿Mediante la identificación de la gestión operativa en el procesamiento del 
mineral, se puede plantear técnicamente un control basados en la norma ISO 
14001, para disminuir los problemas ambientales que se producen? 
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CAPÍTULO III 
 
3. IDENTIFICACIÓN DE ASPECTOS E IMPACTOS AMBIENTALES 
SIGNIFICATIVOS EN LA PLANTA DE BENEFICIO SVETLANA 1 
 
En este capítulo se describe el sistema establecido para identificar y evaluar los 
aspectos ambientales relacionados con los procesos que se desarrollan en la 
Planta de Beneficio Svetlana 1, para ello se va a emplear la metodología 
establecida bajo los preceptos de la norma ISO 14001-2004 la cual permitirá 
determinar los impactos ambientales asociados a ellos y evaluar su relevancia. 
(Anexo N° 2. Mapa temátic1: Infraestructura de la planta)  
En base a la norma se seguirá el procedimiento general, que se encuentran en el 
apartado 4.3.1 y el anexo A.3.1., para ello engloba tres etapas: 
a) Determinación de todos los aspectos medioambientales y sus impactos 
ambientales asociados. 
b) Definición de los criterios de evaluación de la significación. 
c) Determinación de los aspectos significativos a partir de los criterios establecidos 
en la etapa anterior. 
Permitiendo escoger la metodología más acertada para la identificación de los 
aspectos ambientales, sin desviarse de los lineamientos de la norma.  
3.1. METODOLOGÍA PARA IDENTIFICACIÓN DE ASPECTOS AMBIENTALES  
 
De acuerdo a la norma ISO 14001-2004, la identificación de los aspectos 
medioambientales se debe interpretar como la elaboración de un inventario de todos 
aquellos elementos, ya sean entradas o salidas que puedan afectar al medio 
ambiente.  
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Se va a emplear la metodología de evaluación, que consiste en la definición de 
vectores medioambientales en los que se pueden situar los distintos aspectos 
ambientales y su evaluación permitiendo conocer si es un aspecto ambiental 
significativo o no. Esta metodología debe basarse en criterios de significativos 
técnicos, objetivos que permitirán la mejora continua. De esta manera se podrá tener 
la certeza que esta metodología de evaluación es la apropiada y permitirá identificar 
todos los aspectos ambientales en los procesos de la Planta de beneficio.  
En cada proceso, se detectarán sus aspectos ambientales a partir, entre otras, de 
las siguientes fuentes de información: 
 Asociación de actividades que realiza la compañía Golden Valley S.A., con los 
aspectos ambientales que ellas generan; 
 Inspecciones de la Planta de Beneficio Svetlana1; 
 Requisitos legales; 
 Actividades, productos y servicios nuevos, analizados antes de su puesta en 
servicio; 
 Reclamos ambientales. 
Complementariamente se considerarán las siguientes etapas:  
a. Identificación de áreas en los planos de la Planta de Beneficio Svetlana1 
b. Identificación de las actividades realizadas en cada área definida y elaborar 
sus respectivos diagramas de bloque con sus entradas y salidas.  
c. Preparar un listado de los aspectos ambientales identificados por área del 
recinto para su posterior evaluación. 
Incluirá la identificación de todos los procesos, con operaciones, instalaciones y 
servicios implicados en la actividad. 
De acuerdo a las recomendaciones de la norma esta metodología recolecta la 
mayor información, levantada en campo y en documentos proporcionados por la 
compañía, se tendrá la información necesaria sobre los procesos que se realiza en 
la Planta de Beneficio Svetlana1, de esta manera se elaborarán Flujogramas del 
Proceso, mismo que ayudarán a tener una visión clara de la secuencia del 
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proceso de las entradas y salidas. Se debe aclarar que en los procesos que se 
desarrollan en la refinación de oro en la planta de beneficio, se van a generar las 
llamadas “colas”, que son la mezcla de residuos finos y agua resultantes de 
procesos de lixiviación y concentración de minerales (principalmente por flotación). 
Estas son trasportadas a la relavera y secadas, constituyéndose en un segundo 
producto del proceso, tan importante como el primero, dado el importante 
contenido de oro que aún conserva, posteriormente de este mineral se piensa 
recuperar el oro mediante tecnologías adecuadas.  
3.1.1. Número de la Operación/ Etapa 
Es la numeración secuencial de las operaciones relacionadas con los procesos en 
la planta de beneficio, esto permite establecer un orden secuencial de los 
procesos, además del desarrollo de flujogramas.  
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Gráfico 10, Cadena de valor de la Planta Svetlana  
 
 
 
Elaborado por: Luis Collahuazo , Julio 2012 
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3.1.2. Descripción del Aspecto 
De acuerdo a la metodología aplicada se van a listar en una columna todos los 
aspectos de entrada y salida descritos en el Flujograma del Proceso. La 
descripción debe contemplar el mayor número posible de informaciones, tales 
como: tipos de sustancias, caudales, etc.  
3.2. METODOLOGÍA PARA IDENTIFICACIÓN DE IMPACTOS AMBIENTALES  
3.2.1. Manifestación del aspecto 
 
Las manifestaciones de los aspectos ambientales deben ser identificadas 
suponiendo que no exista ninguna forma de control de los mismos, a excepción de 
las que desempeñan función esencial del proceso. Estas manifestaciones pueden 
ser: 
 Entradas: Uso de recursos naturales 
 Salidas: Contaminación del agua 
   Contaminación del suelo  
   Contaminación del aire 
   Incómodos a las partes interesadas 
 
3.2.2. Estudio de entradas y salidas 
 
A continuación se adjuntan flujogramas representativas de los procesos de la 
Planta de Beneficio Svetlana 1. Estos esquemas han sido realizados basándose 
en las recomendaciones mencionadas en la norma ISO 14001-2004, que permiten 
comprender con mayor claridad los procesos e la identificación de los aspectos 
medioambientales. 
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Gráfico 11 , Flujograma del Proceso de Trituración 
 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
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Gráfico 12, Flujograma del Proceso de Molienda 
 
Elaborado por: Luis Collahuazo , Julio 2012 
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Gráfico 13, Flujograma del Proceso de Cianuración  
 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
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Gráfico 14, Flujograma del Proceso de Adsorción   
 
 Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
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Gráfico 15, Flujograma del Proceso de Elusión  
 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
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Gráfico 16, Flujograma del Proceso de Electrodeposición  
 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
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Gráfico 17, Flujograma del Proceso de Fundición y Refinación  
 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
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3.3. CRITERIO PARA IDENTIFICAR LOS ASPECTOS AMBIENTALES 
 
Con la información descrita se procederá a desarrollar la evaluación que 
determine los aspectos ambientales significativos que se generan en la Planta de 
beneficio Svetlana 1. La metodología de la Norma ISO 14001 2004 recomienda 
para la establecer criterios de significatividad estos deben ser criterios técnicos y 
objetivos que permitan la mejora continua. De esta manera la información que se 
va a emplear cumple con las recomendaciones de la norma. Para las situaciones 
normales se van a emplear los siguientes criterios que son los mas asertivos para 
las situaciones que se presentan en la planta de beneficio: 
 A cercamiento a límites (AL) 
 Magnitud (M) 
 Naturaleza del aspecto/sensibilidad del medio (N) 
 
Tabla 2, Criterios de calificación de aspectos ambientales  
VECTORES 
AMBIENTALES 
 
EMISIONES 
 
RESIDUOS 
 
RUIDO 
 
VERTIDOS 
CRITERIOS 
Acercamiento a límites (Al) 
Alto 30 puntos 
Entre 100 y 90% del 
límite de referencia 
TULAS, libro sexto, 
anexo 4 
>400kg/año superior 
en un 5% al valor del 
año anterior; N° de 
contenedores >5/año 
<_400kg/año 
Superior en mas de 
un 15% al valor del 
año anterior 
Valor medio entre 
70 dB y 68 dB 
Ocupacional 
fuente 
Entre el 100% y 
el 90% del limite 
de referencia 
Mediano 20 puntos 
Entre 89 y 75% del 
límite de referencia 
TULAS, libro sexto, 
anexo 4 
>400kg/año entre un 
5% y 2% por encima 
del valor del año 
anterior; N° de 
contenedores entre 3 
y 5/año 
<_400kg/año entre 
un 15% y 10%por 
encima del valor del 
año anterior 
Valor medio 
inferior a 68dB y 
superior a 50dB 
Entre el 89% y 
el 75% del limite 
de referencia 
Bajo 10 puntos 
Menos del 75% del 
límite de referencia 
TULAS, libro sexto, 
anexo 4 
Resto de casos 
Valor medio o 
inferior igual a 
50Db 
Menos del 75% 
del límite de 
referencia 
Magnitud (M)  
Alto 30 puntos 
Superior en mas de 
un 10% al valor medio 
del año anterior 
>400kg/año superior 
en un 1% al valor del 
año anterior; N° de 
Valor medio 
superior al del año 
anterior en más 
Superior en mas 
de un 10% al 
valor medio del 
 75 
contenedores >3/año 
<_400kg/año 
Superior en mas de 
un 5% al valor del 
año anterior 
de 3 dBA año anterior Mas 
de un punto por 
encima /debajo 
del valor del año 
anterior 
Mediano 20 puntos 
Entre un 10% por 
encima del valor 
medio del año 
anterior, 
>400kg/año entre 
1% por encima 
/debajo del valor del 
año anterior; N° de 
contenedores entre 
=3/año 
<_400kg/año entre 
un 5% por 
encima/debajo del 
valor del año anterior 
Valor medio 
más/menos 3 dBA 
Entre un 10% 
por encima 
/debajo del valor 
medio del año 
anterior 
 
Bajo 10 puntos 
Inferior en mas de un 
10% al valor medio 
del año anterior 
Resto de casos 
Valor medio 
inferior al valor 
medio del año 
anterior en más 
de 3 dBA 
Inferior en mas 
de un 10% al 
valor medio del 
año anterior 
Naturaleza/sensibilidad  
Alto 30 puntos SO2 Peligrosos Continuo 
Cianuro total  
 
Mediano 20 puntos NO2 Urbanos 
Fluctuante mas de 
4 horas/día 
DQO 
pH 
Bajo 10 puntos CO, PM 10, 2,5 
Inertes Fluctuante menos 
de 4 horas/día 
Sólidos 
sedimentables 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
 
Se considerara un aspecto ambiental significativo a los que superen la puntuación 
mayor o igual a 90 puntos de la evaluación obtenida de: 
 
SIGNIFICATIVIDAD = 2· AL + M + N 
  
Es necesario indicar que si no se dispone de datos para algunos aspectos 
medioambientales, la primera vez que se realiza la evaluación se le califica con la 
puntuación más alta. La disponibilidad de datos confiere una mayor fiabilidad al 
resultado de la primera evaluación y en consecuencia al ajuste a la realidad del 
centro a la metodología elaborada.  
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3.3.1. Situaciones anormales o de emergencia: 
 
Como se menciona en el apartado 4.3.1 y el anexo A.3.1. de la norma, se 
considera que para cada aspecto medioambiental identificado sea en una 
situación anormal y/o de emergencia, se evaluará la probabilidad de que suceda 
así como el daño que dicha situación pueda ocurrir. Para estas situaciones se van 
a emplear los siguientes criterios: 
 
Probabilidad / Frecuencia 
Esta estimación debe realizarse a partir de la relación de peligros que se han 
identificado. La frecuencia se puede determinar por medio de instrumentos como: 
• Datos históricos de la organización. 
• Datos históricos del sector o actividad. 
• Bases de datos históricos de accidentes. 
• Información de fabricantes, proveedores, etc. 
• Bibliografía especializada, etc. 
 
Tabla 3, Criterios de evaluación probabilidad/frecuencia  
 
 Calificación 
cualitativa 
Calificación 
cuantitativa 
El incidente, accidente o situación de emergencia ocurrirá más de 
una vez al mes 
Alta (A)  3 
El incidente, accidente o situación de emergencia ocurrirá menos de 
una vez al mes pero más que una vez al año 
Media (M)  2 
El incidente, accidente o situación de emergencia ocurrirá una vez al 
año o menos de una vez al año 
Baja (B)  1 
 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
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Peligrosidad 
Se refiere a la peligrosidad intrínseca de las sustancias afectadas, es decir, este 
criterio marcaría el grado en que la sustancia podría provocar un efecto sobre el 
entorno, en función de su toxicidad, de la posibilidad de acumulación, de 
corrosividad y de posibles interacciones con otras incidencias que puedan 
provocar un incremento del efecto de la sustancia. Este criterio debe establecerse 
de manera que se de más valor o significancia a aquellos riesgos que se vean 
afectados por sustancias que son más dañinas para el medio ambiente. 
 
Tabla 4, Criterios de evaluación peligrosidad  
 
 Calificación 
cualitativa 
Calificación 
cuantitativa 
Peligroso: sustancias calificadas como, inflamables, tóxicas, 
irritantes, peligrosas para el medio ambiente (incluidas los RP´s) o 
restringidas por requisitos legales u otros 
Alta (A)  3 
Peligrosidad menor: sustancias calificadas como nocivas, irritantes, 
residuos no peligrosos no valorizables y sustancias que van a 
restringirse en un futuro por requisitos legales u otros 
Media (M)  2 
No peligroso: sustancias que no tienen peligrosidad asignada, así 
como residuos valorizables o reciclables que no tienen peligrosidad 
asignada, así como residuos valorizables o reciclables 
Baja (B)  1 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
 
Sensibilidad del medio 
Hace referencia a la calidad del entorno en el que puede producirse la situación de 
riesgo, emergencia o accidente, es decir, se debe de tener en cuenta el área y sus 
características. Así, a la hora de evaluar el riesgo, se deberá atribuir un riesgo de 
mayor importancia o significancia cuando afecta a un entorno más sensible para el 
medio ambiente. 
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Tabla 5, Criterios de evaluación sensibilidad del medio  
 Calificación 
cualitativa 
Calificación 
cuantitativa 
Muy sensible, entorno natural con flora y fauna, zonas de tierra, 
cauces o regatas de agua, áreas donde la calidad del aire está 
catalogada como excelente, entorno urbano residencial, etc. 
Alta (A)  3 
Sensible, entorno asfaltado u hormigonado, colector municipal, 
áreas donde la calidad del aire está catalogada como normal, 
entorno industrial con viviendas cercanas, etc.… 
Media (M)  2 
No sensible, entorno con medidas preventivas de contención como 
cubetos de contención, depuradora de la propia organización, áreas 
donde la calidad del aire está catalogada como contaminada, 
entorno industrial con núcleos urbanos o viviendas muy lejanas, 
etc.… 
Baja (B)  1 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
 
Se considerara un aspecto ambiental significativo en situaciones de emergencia o 
anormales a los que superen la puntuación mayor o igual a 15 puntos de la 
evaluación obtenida de: 
 
SIGNIFICATIVIDAD = 2*F + 2*P+ 2*Sm 
 
3.4. DESCRIPCIÓN DE LOS ASPECTOS AMBIENTALES IDENTIFICADOS EN 
EL PROCESO DE TRITURACIÓN  
3.4.1. Emisiones  
 
Se dispone de los siguientes datos resultantes de los análisis efectuados por un 
organismo acreditado. El tipo de ensayo que se realizo son mediciones de calidad 
de aire. Para ello se realizaron 10 mediciones de emisiones a distintas horas y en 
funcionamiento normal y continuo de la planta, de las cuales se obtuvo un 
promedio el cual permite comparar con la norma y establecer criterios para la 
valorización de los aspectos ambientales. 
 79 
 
Tabla 6, Mediciones de calidad de aire proceso de trituración  
Ubicación geográfica: 652386E 95588763N  
Parámetro  Unidad Norma  Muestreo Resultado  
PM 10 μg/m
3
 150  19,9 Bajo norma  
PM 2,5 μg/m
3
 65  2,8 Bajo norma  
O3 μg/m
3
 150  0,01 Bajo norma  
CO μg/m
3
 40 000  <1 Bajo norma  
NO2 μg/m
3
 150  <0,1 Bajo norma  
SO2 μg/m
3
 350  <0,1 Bajo norma  
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
 
De acuerdo a los resultados se compararon los valores de muestreo realizados 
con la norma, sin presentarse alguna novedad. Estas mediciones se hizo un día 
de actividad normal de trabajo que se lleva a cabo en la Planta de Beneficio 
Svetlana1, las emisiones gaseosas presentadas en este Proceso son producto de 
fuentes móviles de combustión, que son los camiones que circulan en esta área, el 
material particulado se genera por la circulación de los camiones y por la descarga 
de mineral en la Tolva de Recepción, por el recorrido que realiza el material, 
triturado por las bandas transportadoras hasta llegar a la tolva de almacenamiento, 
sin embargo de acuerdo a los valores obtenidos están bajo los niveles de la 
norma. (Ver Anexo N° 2. Mapa temático de riesgos: Infraestructura de la planta) 
 
  
Fotos N°25, Mediciones de calidad de aire en el Proceso de trituración 
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3.4.2. Residuos sólidos no peligrosos  
 
Se realizo una identificación cualitativa y cuantitativa de los residuos sólidos no 
peligrosos en el Proceso de Trituración, específicamente en la Tolva de Recepción 
y la Zaranda Vibratoria, los cuales están representados a continuación:  
 
Tabla 7, Generación de residuos no peligrosos proceso de trituración 
Ubicación geográfica: 652386E 95588763N  
Área Residuos Peso Kg/ día Peso Kg/ 4 meses 
 
Residuo tipo industrial no peligroso  
Restos de maderas 1,0 120 
Restos textiles 1,0 120 
Chatarra  3,0 360 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
 
Estos residuos provienen de una primera clasificación manual, que se realiza en la 
Tolva de Recepción, debido a que en las minas no se realiza algún tipo de 
clasificación del mineral que es extraído de la mina y junto a este vienen residuos 
no peligrosos de las actividades que se realizan en la mina como resto de 
mangueras, varillas, residuos textiles, etc. La segunda clasificación se realiza en la 
Zaranda Vibratoria, es de tipo mixto, integrada por un electro imán que ayuda 
eliminar todo tipo de residuo metálico que logró pasar por la primera clasificación y 
también es manual ya que un operador saca restos de residuos textiles, de 
madera y plástico.  
De acuerdo al TULAS este tipo de residuo son industriales, ya que son generados 
en actividades propias de este sector, como resultado de los procesos de 
producción. 
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Fotos N°26, Residuos comunes, área de Tolva de Recepción y Trituradora de Mandíbulas 
  
Fotos N°27, Residuos comunes, área de Zaranda Vibratoria y electroimán 
 
3.4.3. Residuos sólidos peligrosos  
 
Se realizó la identificación cualitativa y cuantitativa de los residuos sólidos 
peligrosos en el Proceso de Trituración, identificándose que tanto en la Trituradora 
Primaria como Secundaria en las actividades que se llevan a cabo se generaban 
residuos sólidos peligrosos y residuos líquidos peligrosos, de manera que estos 
fueron identificados y cuantificados, los cuales están representados a 
continuación:  
 
Tabla 8, Generación de residuos peligrosos proceso de trituración 
Ubicación geográfica: 652386E 95588763N  
Categoría Tipo Cantidad Peso Peso 
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 Kg/día Kg/4 
meses 
Aceites gastados Lubricante 2 tambores de 200 
litros/año 
1,25 440 
Grasa 
Gastada 
Grasa de litio 20 tambores de 200 litros 
/4 meses 
12,50 1500 
Sólidos 
impregnados 
Residuos textiles impregnados con 
grasa y aceite 
20 unidades/ 4 mes 2,50 300,0 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
 
Los residuos líquidos peligrosos provienen del mantenimiento del motor de la 
Trituradora de Mandíbulas, y son residuos de aceite lubricante quemado; los 
residuos sólidos peligrosos, son grasas contaminadas, que son generados por el 
constante e inadecuado mantenimiento que se le da a la Trituradora de Mandíbula 
consecuentemente a este mantenimiento se generan residuos textiles 
contaminados con grasas y aceites.  
 
  
Fotos N°28, Residuos sólidos y líquidos peligrosos, provenientes del mantenimiento de la 
Trituradora de Mandíbulas 
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Fotos N°29, Residuos sólidos y líquidos peligrosos, a 15 metros de la Trituradora de Mandíbulas 
 
Estos residuos sólidos y líquidos peligrosos carecen de una gestión ambiental 
adecuada, lo que ha provocado que se acumulen y sean ubicados a 15 metros de 
la Trituradora de Mandíbulas, sin tomar las medidas necesarias establecidas por la 
legislación ambiental. 
3.4.4. Ruido 
 
Se dispone de los siguientes datos resultantes de las mediciones realizadas. Los 
puntos monitoreados se realizaron para obtener la mayor veracidad y fiabilidad de 
los resultados, El tipo de ensayo que se realizó fue el ISO 1996-2;2007/ ISO 1996-
1:2003, el equipo que se utilizó el sonorómetro Quest BHG070012. Para ello se 
ubicaron en sectores estratégicos dentro del Proceso de Trituración, de manera 
que los resultados obtenidos reflejen la realidad de este proceso y sus actividades 
relacionadas como son la Trituración Primaria, la Trituración Secundaria y la 
Zaranda Vibratoria 
 
Tabla 9, Mediciones de ruido en el proceso de trituración  
Ubicación geográfica: 652386E 95588763N  
Parámetro  Unidad Leq  Leq max Leq min  Leq Norma  
Ocupacional (fuente)  dBA 71,9 85,9 66,5 70,0 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
 84 
De acuerdo a los resultados los niveles de presión sonora equivalente, Leq, en el 
Proceso de Trituración sobrepasa con 1,9 dB los límites establecidos por la norma.  
3.4.5. Calificación de los aspectos ambientales significativos en el Proceso 
de Trituración en condiciones normales 
 
CONDICIONES 
NORMLES  
APROXIMA
CIÓN AL 
LÍMITE (AL) 
MAGNITUD 
(M) 
NATURALEZA 
/SENSIBILIDAD 
(N) 
  
TOTAL 
 
 
Aspecto 
Ambiental  
CRITERIOS  
PROCESO DE TRITURACIÓN 
 AL+M+N 2*AL+M+N 
EMISIONES  
 PM 10  
 PM 2,5 
 O3 
 CO 
 NO2 
 SO2 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
20 
20 
20 
20 
20 
20 
10 
10 
10 
10 
20 
30  
40 
40 
40 
40 
50 
60 
50 
50 
50 
50 
60 
70 
 
No 
Significativo  
RESIDUOS   
Residuos 
Peligrosos 
 Aceites 
gastados 
 Grasa  
Gastada 
 Sólidos 
impregnad
os  
Residuos no 
Peligrosos 
 Restos 
asimilable 
a urbanos  
 
 
 
30  
 
30 
 
20 
 
 
 
 
 
20 
 
 
20 
 
30 
 
20 
 
 
 
 
 
10 
 
 
30 
 
30 
 
30 
 
 
 
 
 
20 
 
 
80 
 
90 
 
70 
 
 
 
 
 
50 
 
 
110 
 
120 
 
100 
 
 
 
 
 
80 
 
 
Significativo 
 
Significativo 
 
Significativo 
 
 
 
 
 
No 
Significativo 
RUIDO   
 Ocupacion
al fuente  
30 10 30 60 100 Significativo 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
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3.4.6. Calificación de los aspectos ambientales significativos en el Proceso 
de Trituración en condiciones de emergencia  
CONDICIONES 
DE 
EMERGENCIA  
FRECUENCIA/PROBABILIDA
D (F) 
PELIGROSIDAD 
(P) 
SENSIBILIDAD 
AL MEDIO (Sm) 
 
 
 
 
PROCESO DE TRITURACIÓN 
Aspecto 
Ambiental 
   2*F+2*P+2*Sm 
Derrame de 
sustancias 
peligrosas 
3 3 3 18 
Elevados niveles 
de ruido 
3 1 1 10 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
3.5. DESCRIPCIÓN DE LOS ASPECTOS AMBIENTALES QUE SE GENERAN 
EN EL PROCESO DE MOLIENDA  
3.5.1. Residuos sólidos peligrosos  
Se realizaron identificaciones cualitativas y cuantitativas de los residuos sólidos 
peligrosos en el Proceso de Molienda, identificándose que tanto en los molinos de 
Bolas como en la Zaranda Vibratoria, en estas actividades se generaban residuos 
sólidos peligrosos, residuos líquidos peligrosos. Complementariamente al proceso, 
funciona en la bodega la preparación de soluciones que son aplicadas en los 
molinos, las mismas que generan residuos peligrosos producto de esta actividad.  
 
Tabla 10, Generación de residuos peligrosos en el proceso de molienda  
Ubicación geográfica: 652386E 9588794N 
Categoría Tipo Cantidad Peso 
Kg/ día  
Peso 
kg/ 4 
meses  
 
Aceites gastados Lubricante 1/2 tambor de 200 
litros / mes 
3,67 440 
Grasa 
Gastada 
Grasa de litio 1/2 tambor de 200 
litros / mes 
3,67 440 
Sólidos 
impregnados 
Residuos varios 
contaminados con 
10 
Unidades/mes 
1,2 1,2 
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aceites y/o grasas 
Desechos 
cianurados 
Desechos textiles, 
plásticas, de madera 
contaminadas  
34 kg / mes 1,12 136 
 
Recipientes 
contaminados  
Plásticos con cianuro,  
Sacos de cal 
100 unidades/mes 1,3 15,6 
Envases plásticos 
contaminados  
20 recipientes /mes 1,0  20,0 
 Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
 
Los residuos líquidos peligrosos provienen del mantenimiento del generador que 
hace funcionar al pistón para proveer de grasa a la cadena del molino. En la 
sección de las cadenas de los molinos se encuentra ubicado en su parte inferior, 
un contenedor de 200 litros, en donde se va depositando la grasa que cae por el 
movimiento.  
 
Foto N°30, Residuos de grasas provenientes de la cadena del molino 
 
Los diferentes tipos de residuos no metálicos contaminados, son producto de la 
clasificación que se da en la zaranda vibratoria, son desechos propios del proceso, 
ya que el mineral que es molido pasa por la zaranda en la cual son retenidos, 
desechos textiles, de madera, plásticas, estas son depositadas en una caja, para 
luego ser llevadas a un área temporal, posteriormente para su disposición final.  
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Fotos N°31, Desechos contaminadas retenidas por la zaranda vibratoria 
 3.5.2. Residuos sólidos no peligrosos  
Se realizó identificación cualitativa y cuantitativa de los residuos sólidos no 
peligrosos en el Proceso de Molienda, específicamente en los Molinos de Bolas, 
en donde se identificó la presencia de residuos ferrosos, propios del 
mantenimiento que se les da a los molinos.  
 
Tabla 11, Generación de residuos no peligrosos en el proceso de molienda  
Ubicación geográfica: 652386E 9588794N 
Área Residuos Peso Kg/ día 
Peso Kg/ 4 
meses 
 
Residuo tipo industrial no peligroso  
Restos de maderas 1,0 120 
Restos textiles 1,0 120 
Chatarra  3,0 360 
Chaquetas de hierro fundido 4,17 500 
Bolas de acero 1,00 120 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
 
Estos residuos provienen del mantenimiento de los molinos y del desgaste que 
sufren las bolas debido al movimiento y la fricción a las que están sometidas, 
Como servicio complementario al proceso de molienda está la bodega de insumos 
químicos, en donde se preparan las soluciones que van a ingresar al molino, aquí 
se generan residuos industriales, pero no peligrosos, tales como residuos textiles, 
residuos de madera, chatarra, entre otros, los cuales no han estado en contacto 
con alguna sustancia contaminante.  
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3.5.3. Vertidos  
De acuerdo a las observaciones realizadas en el sector de los molinos, se 
observaron que existen derrames en las conexiones de las mangueras con el 
molino 1 y en uniones en el molino 2, todas estas conexiones provienen de la 
recirculación de la relavera N° 2, en la cual se realizó el análisis de este flujo, se 
contabilizaron y ubicaron el número de derrames o escapes y se estimó el 
volumen que estos mismo generaban, de manera que se realizó un promedio con 
estos volumen, obteniéndose los siguientes resultados:  
 
Tabla 12, Generación de residuos líquidos en el proceso de molienda 
Ubicación geográfica: 652386E 9588794N 
Área Residuos Parámetro Unidad Muestreo  Norma  Volumen estimado 
 
 
Residuos 
líquidos 
peligrosos  
Derrame de 
Agua 
recirculada 
de la relavera  
Cianuro total  
DQO 
pH 
Sólidos 
sedimentables 
mg/l  
mg/l  
 
ml/l 
9.5 
300 
7.1 
 
<0,1  
 
0,1 
250  
5-9 
 
1,0 
 
7 derrames en 
diferentes puntos en 
el molino 1/ 
10 litros 
Derrame de 
Agua 
utilizada en 
proceso de 
enfriamiento 
Cianuro total  
DQO 
pH 
Sólidos 
sedimentables 
mg/l  
mg/l  
 
ml/l 
<0,05 
45 
8,0 
 
0,3 
0,1 
250  
5-9 
 
1,0 
9 derrames en 
diferentes puntos en 
el molino 2/ 
12 litros 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
 
Los muestreos realizados abarcan algunos parámetros establecidos en el TULAS. 
Libro VI, Anexo 1, Tabla 12: Límite de descarga a un cuerpo de agua dulce, de 
acuerdo a estos se escogieron cuatro parámetros representativos, que permitieron 
establecer criterios. De acuerdo a los resultados obtenidos del agua recirculada de 
la relavera, el cianuro excede los límites establecidos por la norma al igual que la 
DQO, el resto de parámetros se encuentran bajo los límites de la norma. Mientras 
que el agua utilizada en proceso de enfriamiento todos los parámetros están bajo 
límites de la norma.  
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3.5.4. Ruido 
Se dispone de los siguientes datos resultantes de las mediciones realizadas. Los 
puntos monitoreados se realizaron para obtener la mayor veracidad y fiabilidad de 
los resultados, El tipo de ensayo que se realizó fue el ISO 1996-2;2007/ ISO 1996-
1:2003, el equipo fue el sonorómetro Quest BHG070012. Para ello las mediciones 
se efectuaron en sectores estratégicos dentro del Proceso de Molienda, de 
manera que los resultados obtenidos reflejen la realidad de este proceso y sus 
actividades relacionadas. 
 
Tabla 13, Mediciones de ruido en el proceso de molienda  
Ubicación geográfica: 652386E 9588794N 
Parámetro  Unidad Leq  Leq max Leq min  Leq Norma  
Ocupacional (fuente)  dBA 71,0 77,75 68,3 70,0 
Elaborado por: Luis Collahuazo , Julio 2012 
  
Foto N°32, Monitoreo de ruido 
De acuerdo a los resultados los niveles de presión sonora equivalente, Leq, los 
Molinos sobrepasa con 7,75 dB los límites, establecidos por la norma.  
3.5.5. Calificación de los aspectos ambientales significativos en el Proceso 
de Molienda  
 
Se considerarán los criterios establecidos en la tabla N° 15 para la identificación 
de los aspectos ambientales significativos. .  
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CONDICIONES 
NORMLES  
APROXIMACIÓN 
AL LÍMITE (AL) 
MAGNITUD 
(M) 
NATURALEZA 
/SENSIBILIDAD 
(N) 
  
TOTAL 
 
 
Aspecto 
Ambiental  
CRITERIOS  
PROCESO DE MOLIENDA  
 AL+M+N 2*AL+M+
N 
EMISIONES  
 PM 10  
 PM 2,5 
 O3 
 CO 
 NO2 
 SO2 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
20 
20 
20 
20 
20 
20 
10 
10 
10 
10 
20 
30  
40 
40 
40 
40 
50 
60 
50 
50 
50 
50 
60 
70 
 
No 
Significativo  
RESIDUOS   
Residuos Peligrosos 
 Aceites 
gastados 
 
 Grasa  
Gastada 
 
 Sólidos 
impregnados  
 Desechos 
contaminado 
 Recipientes 
contaminados 
Residuos no 
Peligrosos 
 Chatarra de 
hierro  
 
 Restos 
asimilables 
a urbanos  
 
 
 
20 
 
20 
 
 
20 
 
 
20 
 
 
20 
 
 
 
 
 
10 
 
 
 
10 
 
 
20 
 
30 
 
 
20 
 
 
20 
 
 
30 
 
 
 
 
20 
 
 
 
10 
 
 
30 
 
30 
 
 
30 
 
 
30 
 
 
30 
 
 
 
 
10 
 
 
 
10 
 
 
70 
 
80 
 
 
70 
 
 
70 
 
 
80 
 
 
 
 
40 
 
 
 
30 
 
 
90 
 
100 
 
 
90 
 
 
90 
 
 
100 
 
 
 
 
50 
 
 
 
40 
 
No 
Significativo  
 
Significativo 
 
 
Significativo 
 
 
Significativo 
 
Significativo 
 
 
 
 
 
No 
Significativo  
 
No 
Significativo  
 
VERTIDOS   
 Cianuro total  
 DQO 
30 
30 
20 
20 
30 
30 
80 
80 
100 
110 
Significativo 
Significativo 
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 pH 
 Sólidos 
sedimentabl
es  
10 
 
10 
10 
 
10  
30 
 
20 
60 
 
40 
80 
 
60 
 
No 
Significativo  
No 
Significativo  
 
RUIDO 
 Ocupacional 
fuente  
20 20 30 70 90 Significativo 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
3.5.6. Calificación de los aspectos ambientales significativos en el Proceso 
de Molienda en condiciones de emergencia  
 
CONDICIONES 
DE 
EMERGENCIA  
FRECUENCIA/PROBABILIDAD 
(F) 
PELIGROSIDAD 
(P) 
SENSIBILIDAD AL 
MEDIO (Sm) 
 
 
 
 
PROCESO DE MOLIENDA  
Aspecto 
Ambiental 
   2*F+2*P+2*Sm 
Derrame de 
sustancias 
peligrosas 
3 3 3 18 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
 
 
3.6. DESCRIPCIÓN DE LOS ASPECTOS AMBIENTALES QUE SE GENERAN 
EN EL PROCESO DE CIANURACIÓN  
3.6.1. Residuos sólidos peligrosos  
 
Se realizaron identificaciones cualitativas y cuantitativas de los residuos sólidos 
peligrosos en el Proceso de Cianuración, en este proceso se recurre a los análisis 
en el laboratorio, en el cual se generan residuos sólidos peligrosos, y desde luego 
residuos líquidos.  
 
Tabla 14, Caracterización de residuos sólidos peligrosos en el proceso de cinauracion  
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Ubicación geográfica: 652290E 9588849N  
Categoría Tipo Cantidad Peso 
Kg/dia  
Peso 
Kg/mes  
Residuos de 
laboratorio 
metalúrgico  
Borras de reactivos  1 tacho de 0,20 m
3
/ 
mes  
0,23  6,90 
Sustancias y soluciones  15 litros/6 meses 0,60  18,0 
 
Recipientes 
contaminados  
Envases plásticos 
contaminados 
12 recipientes /mes 1,0 12,0 
Residuos varios 
contaminados  
2 tacho de 0,20 m3/ 
mes 
0,40 12 
 Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
 
Además en el laboratorio se realizan análisis que por su actividad generan 
residuos líquidos peligrosos, como sustancias y soluciones, propiamente de esta 
actividad son generadas borras de reactivos que se emplean. Paralelo a esta 
actividad se generan otro tipo de residuos como textiles y de papel, que son 
empleados en el laboratorio. 
3.6.2. Emisiones  
 
Se dispone de los siguientes datos resultantes de los análisis efectuados por un 
organismo acreditado. El tipo de ensayo que se realizó son mediciones de calidad 
de aire. Para ello se realizaron 10 mediciones a distintas horas y en 
funcionamiento normal y continuo de la planta, de las cuales se obtuvo una media 
aritmética, la cual permite comparar con la norma y establecer criterios para la 
valorización de los aspectos ambientales. 
 
Tabla 15, Mediciones de calidad de aire en el proceso de cianuración  
Ubicación geográfica: 652290E 9588849N  
Parámetro  Unidad Norma  Muestreo Resultado  
PM 10 μg/m
3
 150  43,9 Bajo norma  
PM 2,5 μg/m
3
 65  2,3 Bajo norma  
O3 μg/m
3
 150  <0,001 Bajo norma  
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CO μg/m
3
 40 000  <2,8 Bajo norma  
NO2 μg/m
3
 150  <0,0 Bajo norma  
SO2 μg/m
3
 350  <0,1 Bajo norma  
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
 
Los resultados presentados del monitoreo que se realizó en el proceso de 
cianuración, nos muestran que todos los parámetros se encuentran bajo los límites 
de la norma considerada. 
3.6.3. Ruido 
 
Se dispone de los siguientes datos resultantes de las mediciones realizadas. Los 
puntos monitoreados se realizaron para obtener la mayor veracidad y fiabilidad de 
los resultados, El tipo de ensayo que se realizo fue el ISO 1996-2;2007/ ISO 1996-
1:2003, el equipo que se utilizó fue el sonorómetro Quest BHG070012. Para ello 
las mediciones se efectuaron en un sector estratégico dentro del Proceso de 
Cianuración, de manera que los resultados obtenidos reflejen la realidad de este 
proceso y sus actividades relacionadas. 
 
 
Tabla 16, Mediciones de ruido en el proceso de cianuración  
Ubicación geográfica: 652290E 9588849N  
Parámetro  Unidad Leq  Leq max Leq min  Leq Norma  
Ocupacional (fuente)  dBA 82,2 82,8 81,7 70,0 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
Las mediciones de ruido obtenidas se compararon con los límites permisibles para 
ruido ambiental, concluyéndose que se encuentran dentro de los límites 
permisibles, de acuerdo con la Tabla 1: Niveles máximos de ruido permisibles 
según uso del suelo, del Anexo 5, Libro VI del TULAS. 
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3.6.4. Calificación de los aspectos ambientales significativos en el Proceso 
de Cianuración  
 
Se considerarán los criterios establecidos en la tabla N° 15 para la identificación 
de los aspectos ambientales significativos.  
 
CONDICIONES 
NORMLES  
APROXIMACI
ÓN AL 
LÍMITE (AL) 
MAGNITUD 
(M) 
NATURALEZA 
/SENSIBILIDAD 
(N) 
  
TOTAL 
 
 
Aspecto 
Ambiental  
CRITERIOS  
PROCESO DE CIANURACIÓN  
 AL+M+N 2*AL+M+
N 
EMISIONES  
 PM 10  
 PM 2,5 
 O3 
 CO 
 NO2 
 SO2 
20 
10 
10 
10 
10 
10 
20 
20 
10 
20 
10 
20 
10 
10 
10 
10 
20 
30  
50 
40 
30 
40 
40 
60 
60 
50 
40 
50 
50 
70 
 
No 
Significativo  
RESIDUOS   
Residuos Peligrosos 
 
 Borras de 
reactivos  
 Sustancias y 
soluciones  
 Envases 
contaminados  
 Residuos varios 
contaminados  
 
 
 
20 
 
30 
 
 
20 
 
20 
 
 
 
 
20 
 
20 
 
 
10 
 
20 
 
 
 
 
30 
 
30 
 
 
30 
 
30 
 
 
 
 
70 
 
80 
 
 
60 
 
70 
 
 
 
 
90 
 
110 
 
 
80 
 
90 
 
 
 
 
Significativo 
 
Significativo 
 
No 
Significativo 
 
Significativo 
 
RUIDO 
 Ocupacional 
fuente  
20 20 30 70 90 Significativo 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
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3.6.5. Calificación de los aspectos ambientales significativos en el Proceso 
de Cianuración en condiciones de emergencia  
 
CONDICIONES DE 
EMERGENCIA  
FRECUENCIA/PROBABILIDAD 
(F) 
PELIGROSIDAD 
(P) 
SENSIBILIDAD 
AL MEDIO 
(Sm) 
 
 
  
PROCESO DE CIANURACIÓN  
Aspecto Ambiental    2*F+2*P+2*Sm 
Derrame de 
sustancias peligrosas 
3 3 3 18 
Incendio  1 3 2 12 
Generación de gases 
tóxicos  
1 3 1 10 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
3.7. DESCRIPCIÓN DE LOS ASPECTOS AMBIENTALES QUE SE GENERAN 
EN EL PROCESO DE ADSORCIÓN   
 
Se debe aclarar que en este proceso se generan las colas que son bombeadas a 
la piscina de relave, para luego realizar recuperación metalúrgica, por lo cual no se 
lo va tomar en cuenta en la identificación de aspectos ambientales.  
 
3.7.1. Residuos sólidos peligrosos  
 
Se realizaron identificaciones cualitativas y cuantitativas de los residuos sólidos 
peligrosos en el Proceso de Extracción, en este proceso tienen el apoyo de 
procesos habilitantes como es el laboratorio que se lo emplea para la obtención de 
resultados en base a análisis de diferentes muestras tomadas en el proceso de 
extracción, debido a esta actividad se generan residuos sólidos peligrosos, y 
desde luego residuos líquidos, que están caracterizados a continuación. 
 
Tabla 17, caracterización de residuos sólidos peligrosos en el proceso de adsorción 
Ubicación geográfica: 652290E 9588849N  
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Categoría Tipo Cantidad Peso 
Kg/dia  
 
Peso 
Kg/mes  
Residuos de laboratorio 
metalúrgico  
Borras de reactivos  1 tacho de 0,20 
m3/ mes  
0,23  6,90 
Sustancias y soluciones  15 litros/6 meses 0,60  18,0 
 
Recipientes contaminados  
Envases contaminados  18 recipientes 
/mes 
1,0 12,0 
Residuos varios contaminados  2 tacho de 0,20 
m3/ mes 
0,40 12 
Desechos cianurados  Desechos textiles, plásticas, de 
madera contaminadas  
 
14 kg/ cada 
cosecha  
0,46 14 
 Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
 
En el proceso de adsorción además de los residuos que se generan en el 
laboratorio se tienen residuos provenientes de la zaranda de carbón, estos 
residuos son restos sobrantes que retenidos en el momento de la cosecha.  
3.7.2. Emisiones  
 
De acuerdo a las mediciones tomadas se dispone de los siguientes datos 
resultantes de los análisis. El tipo de ensayo que se realizó son mediciones de 
calidad de aire. Para ello se realizaron 10 mediciones a distintas horas y en 
funcionamiento normal y continuo de la planta, de las cuales se obtuvo un 
promedio el cual permite comparar con la norma y establecer criterios para la 
valorización de los aspectos ambientales. 
 
Tabla 18, Monitoreo de calidad de aire en el proceso de adsorción 
Ubicación geográfica: 652290E 9588849N  
Parámetro  Unidad Norma  Muestreo Resultado  
PM 10 μg/m
3
 150  56,3 Bajo norma  
PM 2,5 μg/m
3
 65 5,3 Bajo norma  
O3 μg/m
3
 150  <0,001 Bajo norma  
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CO μg/m
3
 40 000  <5,8 Bajo norma  
NO2 μg/m
3
 150  <0,2 Bajo norma  
SO2 μg/m
3
 350  <0,1 Bajo norma  
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
 
Los resultados obtenidos del monitoreo realizado en el proceso de extracción, nos 
muestran que todos los parámetros se encuentran bajo el límite de la norma. 
3.7.3. Ruido 
 
Se dispone de los siguientes datos resultantes de las mediciones realizadas, como 
media aritmética de los datos disponibles. Los puntos monitoreados se fijaron de 
manera que los resultados obtenidos reflejen la realidad en este proceso  
 
Tabla 19, Mediciones de ruido en el proceso de adsorción 
Ubicación geográfica: 652290E 9588849N  
Parámetro  Unidad Leq  Leq max Leq min  Leq Norma  
Ocupacional (fuente)  dBA 82,2 82,8 81,7 70,0 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
Los resultados de las mediciones de ruido obtenidas se compararon con los 
límites permisibles para ruido ambiental ocupacional, se observa que Leq rebasa 
los límites de ruido de acuerdo a lo establecido por la norma. 
3.7.4. Calificación de los aspectos ambientales significativos en el Proceso 
de Extracción 
 
 Se consideran los criterios establecidos en la tabla N° 15 para la identificación de 
los aspectos ambientales significativos.  
 
CONDICIONES NORMLES  APROXIMACI
ÓN AL 
LÍMITE (AL) 
MAGNITUD 
(M) 
NATURALEZA 
/SENSIBILIDAD 
(N) 
  
TOTAL 
 
 
Aspecto 
CRITERIOS  
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PROCESO DE ADSORCIÓN Ambiental  
 AL+M+N 2*AL+M+N 
EMISIONES  
 PM 10  
 PM 2,5 
 O3 
 CO 
 NO2 
 SO2 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
20 
20 
10 
20 
20 
20 
10 
10 
10 
10 
20 
30  
40 
40 
30 
40 
50 
60 
60 
60 
40 
50 
60 
70 
 
No 
Significativo  
RESIDUOS   
Residuos Peligrosos 
 
 Borras de reactivos  
 Sustancias y 
soluciones  
 
 Envases 
contaminados  
 Residuos varios 
contaminados  
 Desechos 
contaminada 
 
 
 
20 
 
30 
 
20 
 
20 
 
20 
 
 
20 
 
20 
 
20 
 
20 
 
20 
 
 
 
30 
 
30 
 
30 
 
30 
 
30 
 
 
 
70 
 
80 
 
70 
 
70 
 
70 
 
 
90 
 
100 
 
90 
 
90 
 
90 
 
 
Significativo 
 
Significativo 
 
Significativo 
 
Significativo 
 
Significativo 
 
RUIDO 
 Ocupacional fuente  20 20 30 70 90 Significativo 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
3.7.5. Calificación de los aspectos ambientales significativos en el Proceso 
de Adsorción en condiciones de emergencia  
 
CONDICIONES DE 
EMERGENCIA  
FRECUENCIA/PROBABILIDAD 
(F) 
PELIGROSIDAD 
(P) 
SENSIBILIDAD 
AL MEDIO (Sm) 
 
 
  
PROCESO DE ADSORCIÓN 
Aspecto Ambiental    2*F+2*P+2*Sm 
Derrame de 
sustancias 
peligrosas 
3 3 3 18 
Generación de 
gases tóxicos  
1 3 1 10 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
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3.8. DESCRIPCIÓN DE LOS ASPECTOS AMBIENTALES QUE SE GENERAN 
EN EL PROCESO DE ELUSIÓN  
 
Se debe aclarar que por políticas de la empresa no se pudo ingresar a las 
instalaciones de este proceso ni a los de Electrodeposición y Fundición – 
Refinación, de manera que la información que se recolectó fue directamente del 
personal técnico que se encarga de estos procesos y de los registros que este 
personal lleva. Para complementar esta información se tomó como referencia 
información de textos relacionados con temas de minería.  
3.8.1. Residuos sólidos peligrosos  
 
Se realizó una recolección de información y entrevistas a los técnicos que están 
encargados del Proceso de Elusión, como en los procesos anteriores el proceso 
de elusión requiere del apoyo de los laboratorios en los cuales se generan 
residuos propios de laboratorios y también los que son utilizados en la preparación 
de las soluciones que van a ser utilizadas en la columna de elusión.  
 
 
Tabla 20, caracterización de residuos sólidos peligrosos en el proceso de elusión  
Ubicación geográfica: 652559E 9589219N  
Categoría Tipo Cantidad Peso 
Kg/dia  
Peso 
Kg/mes  
Residuos de 
laboratorio 
metalúrgico  
Borras de reactivos  1 tacho de 0,20 m
3
/ 
mes  
0,40  12,0 
Sustancias y soluciones  15 litros/6 meses 0,60  18,0 
 
Recipientes 
contaminados  
Envases plásticos 
contaminados 
15 recipientes /mes 1,0 15,0 
Residuos varios 
contaminados  
2 tacho de 0,20 m3/ 
mes 
0,60 18 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
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3.8.2. Emisiones  
 
Se dispone de los siguientes datos resultantes de los análisis efectuados por un 
organismo acreditado. El tipo de ensayo que se realizó son mediciones de calidad 
de aire. Las mediciones se realizaron frente las columnas de elución, de acuerdo a 
las coordenadas descritas en la tabla N° 31. Para ello se realizaron 10 mediciones 
a distintas horas y en funcionamiento normal y continuo de la planta, de las cuales 
se obtuvo un promedio el cual permite comparar con la norma y establecer 
criterios para la valorización de los aspectos ambientales. 
 
Tabla 21, Monitoreo de calidad de aire en el proceso de elusión  
Ubicación geográfica: 652559E 9589219N  
Parámetro  Unidad Norma  Muestreo Resultado  
PM 10 μg/m
3
 150  43,9 Bajo norma  
PM 2,5 μg/m
3
 65  2,3 Bajo norma  
O3 μg/m
3
 150  <0,001 Bajo norma  
CO μg/m
3
 40 000  <2,8 Bajo norma  
NO2 μg/m
3
 150  <0,0 Bajo norma  
SO2 μg/m
3
 350  <0,1 Bajo norma  
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
 
Los resultados presentados del monitoreo que se realizó en el proceso de elusión, 
nos muestran que todos los parámetros se encuentran bajo los límites de la norma 
considerada. 
3.8.3. Ruido 
 
Se dispone de los siguientes datos resultantes de las mediciones realizadas, como 
media de los datos disponibles. Los puntos monitoreados se fijaron de manera que 
los resultados obtenidos reflejen la realidad en este proceso  
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Tabla 22, Mediciones de ruido en el proceso de elusión  
Ubicación geográfica: 652559E 9589219N  
Parámetro  Unidad Leq  Leq max Leq min  Leq Norma  
Ocupacional (fuente)  dBA 82,3 82,8 81,7 70,0 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
Las mediciones de ruido obtenidas se compararon con los límites permisibles para 
ruido ambiental ocupacional, se observa que Leq rebasa los límites de ruido de 
acuerdo a lo establecido por la norma. 
3.8.4. Calificación de los aspectos ambientales significativos en el Proceso 
de Elusión  
 
Se consideran los criterios establecidos en la tabla N° 15 para la identificación de 
los aspectos ambientales significativos.  
 
CONDICIONES 
NORMLES  
APROXIMACI
ÓN AL LÍMITE 
(AL) 
MAGNITUD 
(M) 
NATURALEZA 
/SENSIBILIDAD 
(N) 
  
TOTAL 
 
 
Aspecto 
Ambiental  
CRITERIOS  
PROCESO DE ELUSION  
 AL+M+N 2*AL+M+N 
EMISIONES  
 PM 10  
 PM 2,5 
 O3 
 CO 
 NO2 
 SO2 
10 
10 
10 
10 
10 
10 
20 
20 
10 
20 
20 
20 
10 
10 
10 
10 
20 
30  
40 
40 
30 
40 
50 
60 
60 
60 
40 
50 
60 
70 
 
No 
Significativo  
RESIDUOS   
Residuos Peligrosos 
 
 Borras de 
reactivos  
 Sustancias y 
soluciones  
 Envases 
 
 
20 
 
30 
 
20 
 
 
20 
 
20 
 
20 
 
 
30 
 
30 
 
30 
 
 
70 
 
80 
 
70 
 
 
90 
 
100 
 
90 
 
 
Significativo 
 
Significativo 
 
Significativo 
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contaminados  
 Residuos 
varios 
contaminados  
 Desechos 
contaminada 
 
 
 
20 
 
 
20 
 
 
20 
 
 
20 
 
 
 
30 
 
 
30 
 
 
 
70 
 
 
70 
 
 
90 
 
 
90 
 
 
Significativo 
 
 
Significativo 
 
RUIDO 
 Ocupacional 
fuente  
20 20 30 70 90 Significativo 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
3.8.5. Calificación de los aspectos ambientales significativos en el Proceso 
de Elusión en condiciones de emergencia  
 
CONDICIONES 
DE 
EMERGENCIA  
FRECUENCIA/PROBABILIDAD 
(F) 
PELIGROSIDAD 
(P) 
SENSIBILIDAD AL MEDIO 
(Sm) 
 
 
 
 
PROCESO DE ELUSION  
Aspecto 
Ambiental 
   2*F+2*P+2*Sm 
Derrame de 
sustancias 
peligrosas 
3 3 3 18 
Generación 
de gases 
tóxicos  
1 3 1 10 
Incendio 1 3 2 12 
Explosiones  1 3 2 12 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
3.9. DESCRIPCIÓN DE LOS ASPECTOS AMBIENTALES QUE SE GENERAN 
EN EL PROCESO DE ELECTRODEPOSICIÓN  
3.9.1. Residuos sólidos peligrosos  
 
Se realizó una recolección de información y entrevistas a los técnicos que están 
encargados del Proceso de Electrodeposición, como en los procesos anteriores el 
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proceso requiere del apoyo de los laboratorios en los cuales se generan residuos 
propios de laboratorios y también los que son utilizados en la preparación de las 
soluciones que van a ser utilizadas en la columna de elusión.  
 
Tabla 23, Caracterización de residuos sólidos peligrosos en el proceso de electrodeposición  
Ubicación geográfica: 652559E 9589219N  
Categoría Tipo Cantidad Peso 
 kg 
Residuos de 
laboratorio 
metalúrgico  
Borras de reactivos  1 tacho de 0,20 
m3/ mes  
3,0 
Sustancias y soluciones  5 litros/6 meses 6,0  
 
 
 
Recipientes 
contaminados  
Bolsas de laboratorio contaminadas; Envases y tambores 
plásticos contaminados; Envases y tambores metálicos 
contaminados 
 
11 recipientes 
/mes 
 
5,0 
Residuos varios contaminados  7 tacho de 0,20 
m3/ mes 
15,0 
 Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
3.9.2. Vertidos  
De acuerdo a la información dada por el personal que labora en el proceso de 
electrodeposición y en base a registros llevados, se pudo recabar la siguiente 
información, existe derrame de sustancias y soluciones al momento de prepararlas 
y en la columna de elusión, se estimó el volumen generado, no se pudo recopilar 
mayor información de estas sustancias, por lo que no se puede dar u obtener un 
valor que se pueda comparar contra la norma, por lo que se le calificará con el 
mayor puntaje, de acuerdo a la metodología establecida.  
3.9.3. Calificación de los aspectos ambientales significativos en el Proceso 
de Electrodeposición  
Se consideran los criterios establecidos en la tabla N° 15 para la identificación de 
los aspectos ambientales significativos.  
CONDICIONES 
NORMLES  
APROXIMACIÓ
N AL LÍMITE 
(AL) 
MAGNITUD 
(M) 
NATURALEZA 
/SENSIBILIDAD 
(N) 
  
TOTAL 
 
 
Aspecto 
Ambiental  
CRITERIOS  
PROCESO DE ELECTRODEPOSICIÓN  
 AL+M+N 2*AL+M+N 
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RESIDUOS   
Residuos Peligrosos 
 Borras de 
reactivos  
 Sustancias y 
soluciones  
 Envases y 
tambores 
plásticos 
contaminados
; Envases y 
tambores 
metálicos 
contaminados 
 Residuos 
varios 
contaminados  
 
 
30 
 
30 
 
 
30 
 
 
 
 
 
 
 
20 
 
 
 
20 
 
20 
 
 
20 
 
 
 
 
 
 
 
20 
 
 
 
30 
 
30 
 
 
30 
 
 
 
 
 
 
 
30 
 
 
 
80 
 
80 
 
 
80 
 
 
 
 
 
 
 
70 
 
 
 
100 
 
100 
 
 
100 
 
 
 
 
 
 
 
90 
 
 
Significativo 
 
Significativo 
 
 
 
Significativo 
 
 
 
 
 
 
 
Significativo 
 
VERTIDOS   
 Soluciones y 
sustancias 
químicas  
30 
 
30 
 
 
30 
 
 
90 
 
120 
 
Significativo 
 
  
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
3.9.4. Calificación de los aspectos ambientales significativos en el Proceso 
de Electrodeposición en condiciones de emergencia  
 
CONDICIONES 
DE 
EMERGENCIA  
FRECUENCIA/PROBABILIDAD 
(F) 
PELIGROSIDAD 
(P) 
SENSIBILIDAD AL MEDIO 
(Sm) 
 
 
 
 
PROCESO DE ELECTRODEPOSICIÓN  
Aspecto 
Ambiental 
   2*F+2*P+2*Sm 
Derrame de 
sustancias 
peligrosas 
3 3 3 18 
Generación 
de gases 
tóxicos  
1 3 1 10 
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Incendio 1 3 2 12 
Explosiones  1 3 2 12 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
 
3.10. DESCRIPCIÓN DE LOS ASPECTOS AMBIENTALES QUE SE GENERAN 
EN EL PROCESO DE FUNDICIÓN Y REFINACIÓN  
3.10.1. Residuos sólidos peligrosos  
 
Se realizó recolección de información y entrevistas a los técnicos que están 
encargados del Proceso de Fundición y Refinación, se emplean sustancias y 
compuestos químicos los mismos que generan residuos sólidos peligrosos propios 
de esta actividad, en forma de desechos como también de sustancias líquidas 
sobrantes o contaminadas, además de los vertidos y derrames que existen por la 
manipulación de sustancias químicas y equipos en mal estado.  
 
Tabla 24, Caracterización de residuos sólidos peligrosos en el proceso de refinación y fundición  
Ubicación geográfica: 652559E 9589219N  
Categoría Tipo Cantidad Peso 
 Kg 
Reactivos 
químicos 
Insumos y reactivos peligrosos vencidos 2 tacho de 0,10 
m3/ mes  
4,0 
Sustancias y soluciones contaminadas  7 litros /6 meses 8,0  
 
 
Recipientes 
contaminados  
Bolsas de laboratorio contaminadas; Envases y tambores 
plásticos contaminados; Envases y tambores metálicos 
contaminados 
 
20 recipientes 
/mes 
 
12,0 
Lodo contaminado 4 tacho de 0,10 
m3/ mes 
7,0 
 Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
3.10.2. Vertidos  
 
De acuerdo a la información prestada por el personal que labora en el proceso de 
electrodeposición y en base a registros llevados, se pudo recabar la siguiente 
información, que en la manipulación y preparación sustancias químicas no se tiene 
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el debido manejo de estas sustancias ni se sigue algún procedimiento como 
consecuencia existen vertidos y derrames de estas sustancias. De acuerdo a la 
metodología utilizada se le calificará con el mayor puntaje.  
3.10.3. Calificación de los aspectos ambientales significativos en el Proceso 
de Fundición y Refinación  
 
Se consideran los criterios establecidos en la tabla N° 15 para la identificación de 
los aspectos ambientales significativos.  
CONDICIONES 
NORMLES  
APROXIMA
CIÓN AL 
LÍMITE (AL) 
MAGNITUD 
(M) 
NATURALEZA 
/SENSIBILIDAD 
(N) 
  
TOTAL 
 
 
Aspecto 
Ambiental  
CRITERIOS  
PROCESO DE FUNDICIÓN Y REFINACIÓN  
 AL+M+N 2*AL+M+
N 
RESIDUOS   
Residuos Peligrosos 
 
 Insumos y 
reactivos 
peligrosos 
vencidos 
 Sustancias y 
soluciones 
contaminadas 
 Envases y 
tambores 
plásticos 
contaminados; 
Envases y 
tambores 
metálicos 
contaminados 
 Lodo 
contaminado 
 
 
 
30 
 
 
 
30 
 
 
30 
 
 
 
 
 
 
 
20 
 
 
 
 
20 
 
 
 
20 
 
 
20 
 
 
 
 
 
 
 
20 
 
 
 
 
30 
 
 
 
30 
 
 
30 
 
 
 
 
 
 
 
30 
 
 
 
 
80 
 
 
 
80 
 
 
80 
 
 
 
 
 
 
 
70 
 
 
 
 
100 
 
 
 
100 
 
 
100 
 
 
 
 
 
 
 
90 
 
 
 
Significativo 
 
 
 
Significativo 
 
 
Significativo 
 
 
 
 
 
 
 
Significativo 
 
VERTIDOS   
 Derrames  30 30 30 90 
 
120 Significativo 
 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
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3.10.4. Calificación de los aspectos ambientales significativos en el Proceso 
de Fundición y Refinación en condiciones de emergencia  
 
CONDICIONES DE 
EMERGENCIA  
FRECUENCIA/PROBABILIDAD 
(F) 
PELIGROSIDAD 
(P) 
SENSIBILIDAD 
AL MEDIO (Sm) 
 
 
  
PROCESO DE FUNDICIÓN Y REFINACIÓN  
Aspecto Ambiental    2*F+2*P+2*Sm 
Derrame de 
sustancias peligrosas 
3 3 3 18 
Generación de gases 
tóxicos  
1 3 1 10 
Incendio 1 3 2 12 
Explosiones  1 3 2 12 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
 
3.11. RESULTADOS MATRIZ DE IDENTIFICACIÓN DE ASPECTOS E 
IMPACTOS AMBIENTALES SIGNIFICATIVOS 
 
De acuerdo a la evaluación que se llevo a cabo en cada proceso, se describe la 
siguiente tabla resultante, en donde se presentan los aspectos ambientales 
significativos. 
Tabla 25, Resultados de identificación de aspectos ambientales en la Planta Svetlana 1.  
PROCESOS 
GENERALES 
ASPECTOS AMBIENTALES PROCESOS UNITARIOS 
 
TRITURACIÓN 
Aceites gastados 
 
Grasa gastada 
 
Sólidos impregnados 
Tolva de recepción, 
Trituración primaria, 
Trituración secundaria, 
Zaranda vibratoria y electroimán, 
Tolva de almacenamiento 
 
MOLIENDA 
Sólidos impregnados 
 
Desechos contaminados 
 
Recipientes contaminados 
 
Derrame de Agua recirculada de la 
relavera 
 
Derrame de Agua utilizada en proceso de 
 
 
 
 
Molino de bolas 
zaranda vibratoria 
Hidrociclón 
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enfriamiento 
Ocupacional fuente 
 
CIANURACIÓN 
Borras de reactivos 
Sustancias y soluciones 
Ocupacional fuente 
Bomba de sólidos, 
Tanque de lixiviación, 
Ensayo de laboratorio metalúrgico, Bomba 
 
 
EXTRACCIÓN 
Borras de reactivos 
Sustancias y soluciones 
Envases contaminados 
Residuos varios contaminados 
Desechos contaminado 
Ocupacional fuente 
Bomba de sólidos 
Tanques de carbón en pulpa 
Ensayo de laboratorio metalúrgico Zaranda de 
carbón 
 
 
 
ELUSION 
Borras de reactivos 
Sustancias y soluciones 
Envases contaminados 
Residuos varios contaminados 
Desechos contaminada 
Lavado del carbón cargado 
Ensayo de laboratorio metalúrgico 
Columnas de elusión 
 
 
ELECTRODEPOSICIO
N 
Borras de reactivos 
Sustancias y soluciones 
Envases y tambores plásticos 
contaminados; Envases y tambores 
metálicos contaminados 
Residuos varios contaminados 
Soluciones y sustancias químicas 
Bomba 
Ensayo de laboratorio metalúrgico, 
Celda electrolítica 
 
 
 
FUNDICION y 
REFINACIÓN 
Insumos y reactivos peligrosos vencidos 
Sustancias y soluciones contaminadas 
Envases y tambores plásticos 
contaminados; Envases y tambores 
metálicos contaminados 
Lodo contaminado 
Derrames 
 
Celda electrolítica 
Sorbona 
Horno de fundición 
 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012 
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3.12. RESULTADOS (MATRIZ DE IDENTIFICACIÓN DE ASPECTOS E IMPACTOS AMBIENTALES SIGNIFICATIVOS) 
 
Se definen como impactos ambientales a los aspectos ambientales significativos de cada proceso o actividad presente en 
la Planta de Beneficio Svetlana 1, que pueden provocar cualquier cambio en el medio ambiente. 
Esta Matriz de Identificación y Evaluación de Aspectos Ambientales vincula causas y efectos de aspectos ambientales 
para determinar los impactos ambientales asociados.  
Tabla 26, Resultados de identificación de aspectos e impactos ambientales en la Planta Svetlana 1. 
 
PROCESO 
 
ELEMENTO 
AFECTADO 
ASPECTO AMBIENTAL SIGNIFICATIVO IMPACTO 
TIPO DESCRIPCIÓN REAL  
 
 
 
TRITURACIÓN 
 
 
Suelo 
Generación de:  
 
Aceites quemados y 
Grasa Utilizadas  
Sólidos impregnados  
 
Disposición y manejo 
Inadecuado y de estos residuos 
que por sus características son 
residuos peligrosos  
 
Contaminación del suelo 
Generación de material residual 
sólido 
Hombre  
Elevados niveles de ruido  
Exposición prolongada a altos 
niveles de ruido y sin utilización 
de EPP 
Afectación a la salud humana 
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MOLIENDA 
 
 
 
Suelo 
Generación de:  
Aceites quemados  
Grasa utilizada  
Sólidos impregnados  
Disposición y manejo 
inadecuado de estos residuos 
que por sus características son 
residuos peligrosos 
 
Contaminación del suelo  
Generación de:  
Residuos contaminada con agua 
recirculada de la relavera  
Disposición y un manejo 
inadecuado de desechos que 
salen de la zarande de los 
molinos  
 
Contaminación del suelo 
Generación de:  
 
Recipientes contaminados 
Disposición y un manejo 
inadecuado de recipientes de 
productos químicos  
Generación de material residual 
sólido 
Suelo -Agua Derrame de agua recirculada  Existen derrames de agua 
recirculada de la relavera, los 
cuales no son controlados  
Alteración de la Calidad de Agua 
Contaminación del suelo 
Hombre  
Elevados niveles de ruido  
Exposición prolongada a altos 
niveles de ruido y sin utilización 
de EPP 
Afectación a la salud humana 
 
 
CIANURACIÓN 
 
Suelo -Agua 
Generación de :  
 
 Borras de reactivos  
 Derrame de sustancias y 
soluciones  
 
Disposición y un manejo 
inadecuado de residuos de 
productos químicos 
Existen derrames de sustancias 
y soluciones, los cuales no son 
controlados 
Alteración de la Calidad de Agua 
Contaminación del suelo 
Generación de material residual 
sólido 
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Hombre 
 
Manipulación de sustancias y 
productos químicos 
El personal no se encuentra 
capacitado ni equipado para la 
manipulación de residuos y 
productos químicos 
 
Afectación a la salud humana 
 
 
 
ADSORCIÓN  
 
Suelo -Agua 
Generación de: 
 Borras de reactivos  
 Sustancias y soluciones  
 Envases contaminados  
 Residuos varios 
contaminados  
 Residuo contaminado 
 
Disposición y un manejo 
inadecuado de desechos 
provenientes del laboratorio de 
análisis metalúrgico y un mal 
manejo de las Desechos 
contaminadas recuperadas de 
la zaranda de carbón  
Alteración de la Calidad de Agua 
Contaminación del suelo 
Generación de material residual 
sólido 
 
Hombre 
 
Manipulación de sustancias y 
productos químicos  
Se realiza la manipulación de 
sustancias y productos químicos 
sin ningún equipo de protección 
ni tomando las medidas 
adecuadas 
Afectación a la salud humana 
 
 
 
 
 
Suelo -Agua 
Generación de: 
 Borras de reactivos  
 Sustancias y soluciones  
 Envases contaminados  
 Residuos varios 
contaminados  
 Residuo contaminado 
 
Disposición y un manejo 
inadecuado de desechos 
provenientes de el laboratorio 
de análisis metalúrgico y un mal 
manejo de las desechos 
contaminadas recuperadas de 
la zaranda de carbón  
Alteración de la Calidad de Agua 
Contaminación del suelo 
Generación de material residual 
sólido 
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ELUSIÓN 
 
Hombre 
 
 
Manipulación de sustancias y 
productos químicos  
Exposición prolongada a altos 
niveles de ruido y sin utilización 
de EPP 
Se realiza la manipulación de 
sustancias y productos químicos 
sin ningún equipo de protección 
ni tomando las medidas 
adecuadas  
 
Afectación a la salud humana 
 
 
 
 
 
ELECTRODEPOSICIÓN 
 
 
Suelo -Agua 
Generación de: 
 
 Borras de reactivos  
 Sustancias y soluciones  
 Envases y tambores 
plásticos contaminados; 
Envases y tambores 
metálicos contaminados 
 Residuos varios 
contaminados 
 
Disposición y un manejo 
inadecuado de desechos 
provenientes de el laboratorio 
de análisis metalúrgico y un mal 
de los reactivos y sustancias 
empleadas, además de existir 
derrames en la manipulación de 
las mimas.  
 
 
Alteración de la Calidad de Agua 
Contaminación del suelo 
Generación de material residual 
sólido 
 
Hombre 
 
 
Manipulación de sustancias y 
productos químicos  
Exposición prolongada a altos 
niveles de ruido y sin utilización 
de EPP 
Se realiza la manipulación de 
sustancias y productos químicos 
sin ningún equipo de protección 
ni tomando las medidas 
 
Afectación a la salud humana 
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adecuadas  
 
 
 
FUNDICIÓN Y 
REFINACIÓN 
 
 
 
Suelo -Agua 
Generación de: 
 Insumos y reactivos 
peligrosos vencidos 
 Sustancias y soluciones 
contaminadas 
 Envases y tambores 
plásticos contaminados; 
Envases y tambores 
metálicos contaminados 
 Lodo contaminado 
  
Alteración de la Calidad de Agua 
Contaminación del suelo 
Generación de material residual 
sólido 
 
Hombre 
 
 
Manipulación de sustancias y 
productos químicos  
Exposición prolongada a altos 
niveles de ruido y sin utilización 
de EPP 
Se realiza la manipulación de 
sustancias y productos químicos 
sin ningún equipo de protección 
ni tomando las medidas 
adecuadas 
 
Afectación a la salud 
Humana 
Elaborado por: Luis Collahuazo, Julio 2012
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CAPÍTULO IV 
 
4. CONTROL OPERACIONAL DE LOS IMPACTOS AMBIENTALES 
SIGNIFICATIVOS EN LA PLANTA DE BENEFICIO SVETLANA 1  
 
De acuerdo a los resultados que se obtuvieron de la identificación de los 
aspectos ambientales y como efecto de estos los impactos ambientales 
significativos, se va a implementar el control operativo. La metodología 
implantada está en base a la prevención y control de los impactos ambientales 
que puedan producirse como consecuencia de las operaciones y actividades 
que se desarrollan en los procesos de la Planta de Beneficio Svetlana 1. Se 
considera en los correspondientes procedimientos generales: 
 Gestión de Residuos peligrosos generados  
 Control de Vertidos  
 Manejo de productos químicos  
 Almacenamiento de productos químicos  
 Control del Ruido  
4.1. PROCEDIMIENTOS DOCUMENTADOS PARA LAS ACTIVIDADES Y 
OPERACIONES 
 
De acuerdo a los aspectos ambientales e impactos ambientales significativos 
identificados en el capítulo anterior, se procederá con su control operativo en 
cada proceso, implementando procedimientos en cada impacto ambiental.  
Los procedimientos son una secuencia que definen y describen de forma 
sencilla, comprensible y sin ambigüedades, la manera en la que un proceso o 
actividad debe realizarse para asegurar el buen funcionamiento o desarrollo.  
4.1.1. Objeto 
 
El objetivo del presente Procedimiento es definir la estructura y el contenido de 
todos los documentos a desarrollarse, así como también la codificación a 
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emplear y los formatos normalizados implementados para la Planta de 
Beneficio Svetlana 1. 
4.1.2. Alcance 
 
Este procedimiento es de aplicación a todos los procedimientos que se van a 
desarrollar para cada proceso, en el cual se identificó un impacto ambiental 
significativo.  
4.1.3. Definiciones 
 
Procedimiento General: documento de formato normalizado en el que se 
describe el objeto, responsabilidades y etapas, de una actividad. Con carácter 
general da cumplimiento a un punto de la Norma de Referencia. 
Formato: documento normalizado que muestra la forma en que se organiza la 
información que debe registrarse en él. 
4.2. DESCRIPCIÓN DEL CONTENIDO Y FORMATO DE LOS 
PROCEDIMIENTOS 
 
La Norma ISO 14001 2004, en el Apéndice 4.4.5. y el anexo A.4.5., describe 
como el contenido que deben tener los procedimientos, que se definirán de 
acuerdo al siguiente cuadro: 
Tabla 27, Contenido general que debe tener un procedimiento  
ITEM  DESARROLLO 
Objeto En este apartado se especifica en forma clara los objetivos del proceso 
descrito en el documento. 
Alcance En este apartado se especifica en forma clara el campo de aplicación de 
las 
actividades descritas en el documento 
Definiciones En este apartado, si se considera necesario, se definen todos los 
términos específicos, abreviaturas y símbolos utilizados en el documento. 
Responsabilidades En este apartado, se establecen las responsabilidades de cada una de las 
actividades de las actividades o procesos, descritos en el Procedimiento 
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Desarrollo Este apartado, de estructura libre, describe las actividades a realizar. Se 
incluirán los apartados necesarios para una descripción completa. La 
redacción de estos apartados se realizará de manera que den explicación 
y sean fiel reflejo de las actividades incluidas en el flujograma. 
Referencias Se indicará nombre y/o código de los documentos relacionados con el 
desarrollo de las actividades descritas 
 
4.2.1. Formato del procedimiento  
 
Todas las hojas de los procedimientos contarán con el siguiente encabezado el 
cual se cumplimentará de acuerdo a los siguientes criterios: 
(1)  
 
(3)  
PROCEDIMIENTO:  
CÓDIGO: (4) 
VERSIÓN: (5) 
Página (6)  
PROCESO: (2) CÓDIGO: SUBPROCESO:  
 
(1) Logotipo de Golden Valley S.A.  
(2) Proceso: se indicará el tipo de proceso en el cual se va a implementar  
(3) Título: se indicará el título del procedimiento 
(4) Código: se indicará el código del documento de acuerdo a los criterios 
descritos en el apartado 5.5 de este procedimiento 
(5) Revisión: se indicará el estado de revisión 
(6) Página: se indicará el número de página correspondiente a dicha página así 
como el número total de páginas del procedimiento. 
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4.3. IMPLEMENTACIÓN DE LOS PROCEDIMIENTOS. 
 
De acuerdo a la descripción de cada proceso se identificaron los aspectos e 
impactos ambientales significativos producto de las actividades que se 
desarrollan en cada proceso, de esta manera se procede a su control mediante 
la implementación de procedimientos.  
4.3.1. Procedimientos requeridos para el proceso de Trituración  
 
De acuerdo a la metodología aplicada se identificaron los aspectos e impactos 
ambientales que se producen en el proceso de trituración, en base a esta 
identificación se desarrolló los procedimientos más adecuados y asertivos, para 
evitar, controlar y minimizar estos impactos, los cuales están descritos a 
continuación:  
De acuerdo a las observaciones de campo e información recolectada, en el 
área de trituración se observó un manejo y disposición de aceites y grasas 
usadas inadecuadamente,  generando impactos ambientales negativos, tanto al 
ambiente como para los trabajadores, razón por la cual se elaboraron los 
siguientes procedimientos:  
 
 Gestión integral para el manejo de aceites y grasas usados, en el 
proceso de trituración (SV-AG-01-XXX-T). El objetivo de este 
procedimiento es establecer los aspectos técnicos a considerar en las 
etapas para el manejo de aceites y grasas usados, como son la 
generación, almacenamiento, transporte interno y entrega con el gestor 
autorizado. Este procedimiento aplica para todos los procesos en los 
que se generan ese tipo de residuos peligrosos, en función de de su 
tipología, peligrosidad y lugar de generación. (Ver Apéndice N° 1, 
Procedimiento: Gestión Integral para el manejo de aceites y grasas 
usados en el proceso de trituración).  
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4.3.2. Procedimientos requeridos para el proceso de Molienda  
 
De acuerdo a la metodología aplicada se identificaron los aspectos y en base a 
estos se identificaron los impactos ambientales que se producen, en el proceso 
de molienda, en base a esta identificación se desarrollaron los procedimientos 
más adecuados y asertivos, para evitar, controlar y minimizar dichos impactos, 
estos procedimientos están descritos a continuación:  
De manera similar al proceso anterior, se observó que en el área de molienda 
se da un manejo y disposición de aceites y grasas usadas inadecuadamente, 
generando impactos ambientales negativos, tanto al ambiente como para los 
trabajadores, razón por la cual se elaboraron los siguientes procedimientos:  
 
 Gestión de aceites y grasas usados (SV-RP-01-XXX-M)., el objetivo de 
este procedimiento es establecer los aspectos técnicos a considerar en 
las etapas para el manejo de aceites y grasas usados, como son la 
generación, almacenamiento, transporte interno y entrega al gestor 
autorizado. De esta manera se llevara un manejo adecuado de estos 
residuos, así se podrá controlar y disminuir los impactos ambientales 
generados por los mismos. (Ver Apéndice N° 2, Procedimiento: Gestión 
Integral para el manejo de aceites y grasas usados en el proceso de 
molienda)  
En inspecciones de campo y registros históricos, se evidenció la 
presencia de derrames de diferentes sustancias, en varias partes del 
proceso de molienda produciendo impactos negativos tanto para el 
ambiente como para la salud de los trabajadores, razón por la cual se 
estableció el siguiente procedimiento:  
 
 Control de Vertidos (SV-D-01-XXX-M). El objetivo de este procedimiento 
es el de establecer las pautas para proceder en caso de emergencia por 
derrames de sustancias contaminantes ya sean productos líquidos o 
semisólidos, ya sea en situaciones normales de operación o en algún 
tipo de emergencia que se ocurra, de esta manera se logrará disminuir y 
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controlar los impactos ambientales que puedan ocurrir. (Ver Apéndice N° 
3, Procedimiento para control de derrames en el proceso de molienda) 
 
Se observó además un manejo inadecuado de los residuos que se 
generan, que debido a sus características se los cataloga como residuos 
peligrosos, razón por la cual se implementa el siguiente procedimiento:  
 
 Gestión integral de residuos peligrosos en el proceso de molienda. El 
objetivo de este procedimiento es describir las directrices para la gestión 
integral de residuos peligrosos en el proceso de molienda, en sus 
componentes de generación, separación en la fuente, almacenamiento, 
recolección interna y entrega al gestor para su disposición final. (Ver 
Apéndice N°4, Procedimiento para la Gestión integral de residuos 
peligrosos en el proceso de molienda) 
4.3.3. Procedimientos requeridos para el proceso de Cianuración  
 
De acuerdo a la metodología aplicada se identificaron los aspectos e impactos 
ambientales que se producen en el proceso de cianuración, en base a esta 
identificación se desarrollaron los procedimientos más adecuados y asertivos, 
para evitar, controlar y minimizar dichos impactos, los cuales están descritos a 
continuación:  
De manera similar a los procesos anteriores en las visitas de campo se 
observaron derrames de sustancias en el proceso de cianuración, no se 
observaron controles ni respuestas inmediatas ante esta situación, por parte de 
los trabajadores razón por la cual se estableció el siguiente procedimiento:  
 Control de derrames (SV-D-01-XXX-C). El objetivo de este 
procedimiento es el de establecer las pautas para proceder en caso de 
emergencia por derrames de sustancias contaminantes ya sean 
productos líquidos o semisólidos, ya sea en situaciones normales de 
operación o en algún tipo de emergencia que ocurra, de esta manera se 
logrará disminuir y controlar los impactos ambientales que puedan 
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ocurrir. (Ver Apéndice N°5 procedimiento para control de derrames en el 
proceso de cianuración) 
 
De manera similar al anterior proceso se observó que se generan 
residuos peligrosos, producto de las actividades que se llevan a cabo, 
estos residuos no reciben un manejo adecuado, razón por la cual es 
necesario establecer el siguiente procedimiento:  
 
 Gestión de Residuos peligrosos. El objetivo de este procedimiento es 
Describir las directrices para la gestión integral de residuos peligrosos en 
el proceso de cianuración (SV-RP-01-XXX-C). (Ver Apéndice N° 6, 
Procedimiento: Gestión Integral de residuos peligrosos en el proceso de 
cianuración)  
 
En este proceso se emplea algunos productos y sustancias químicas, se 
pudo observar que no se emplea ni se sigue algún tipo de norma o 
procedimiento para su utilización, por ello se desarrolló el siguiente 
procedimiento:  
 
 Manejo de sustancias químicas (SV-MSQ-01-XXX-C). El objetivo de este 
procedimiento es, trazar los lineamientos básicos del comportamiento en 
la manipulación de los productos químicos con el fin de evitar que se 
generen accidentes de trabajo o enfermedades profesionales (Ver 
Apéndice N° 7, Procedimiento para el manejo de productos y sustancias 
químicas en el proceso de cianuración) 
4.3.4. Procedimientos para el proceso de Adsorción  
 
Aplicando la metodología que la norma recomienda, se identificaron aspectos 
ambientales significativos del proceso de adsorción y como efecto se 
determinaron impactos ambientales significativos, para los cuales se 
elaboraron los siguientes procedimientos:  
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De igual manera se constató la generación de residuos peligrosos propios de 
este proceso, se observó que no se le da un manejo ni disposición adecuada a 
estos residuos, siendo este un foco de contaminación tanto para el ambiente 
como para los trabajadores, para controlar este impacto se elaboró el siguiente 
procedimiento:  
 Gestión de Residuos peligrosos (SV-RP-01-XXX-E).El objetivo del 
procedimiento es describir las directrices para la gestión integral de 
residuos peligrosos en el proceso de extracción, en sus componentes de 
generación, separación en la fuente, almacenamiento, recolección 
interna y entrega al gestor para su disposición final. (Ver Apéndice N° 8, 
Procedimiento: Gestión Integral de residuos peligrosos en el proceso de 
extracción)  
 
Se observó que al igual que en los procesos anteriores se producen 
derrames de sustancias, que carecen de algún control adecuado, por lo 
cual es necesario elaborar un control para ello, elaborándose el 
siguiente procedimiento para efecto del mismo:  
 
 Control de derrames (SV-D-01-XXX-E). El objetivo de este 
procedimiento es el de establecer las pautas para proceder en caso por 
derrames de sustancias contaminantes ya sean productos líquidos o 
semisólidos (Ver Apéndice N° 9, Procedimiento para control de 
derrames en el proceso de extracción) 
 
 Manejo de productos y sustancias químicas (SV-MSQ-01-XXX-E). El 
objetivo de este procedimiento es trazar los lineamientos básicos del 
comportamiento en la manipulación de los productos químicos con el fin 
de evitar que se generen accidentes de trabajo o enfermedades 
profesionales (Ver Apéndice N° 10, Procedimiento para el manejo de 
productos y sustancias químicas en el proceso de adsorción) 
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4.3.5. Procedimientos para el proceso de Elusión  
 
Como se explicó anteriormente en este proceso por la limitación de información 
en el campo se hizo todo lo posible y de acuerdo a los requisitos de la norma, 
se investigó y se obtuvo la mayor información, de manera que se identificaron 
aspectos ambientales significativos del proceso de elusión y como efecto de 
estos se establecieron los impactos ambientales significativos, para los cuales 
se elaboraron los siguientes procedimientos:  
 Gestión de Residuos peligrosos (SV-RP-01-XXX-El).El objetivo del 
procedimiento es describir las directrices para la gestión integral de 
residuos peligrosos en el proceso de elusión , en sus componentes de 
generación, separación en la fuente, almacenamiento, recolección 
interna y entrega al gestor para su disposición final. (Ver Apéndice N° 
11, Procedimiento: Gestión Integral de residuos peligrosos en el proceso 
de elusión)  
 
 Manejo de productos y sustancias químicas (SV-MSQ-01-XXX-E). El 
objetivo de este procedimiento es trazar los lineamientos básicos del 
comportamiento en la manipulación de los productos químicos con el fin 
de evitar que se generen accidentes de trabajo o enfermedades 
profesionales (Ver Apéndice N° 12, Procedimiento para el manejo de 
productos y sustancias químicas en el proceso de elusión ) 
4.3.6. Procedimientos para el proceso de Electrodeposición 
 
De acuerdo a los requisitos de la norma, se investigó y se obtuvo la mayor 
información posible, de manera que se identificaron aspectos ambientales 
significativos del proceso de elusión y como efecto de estos se identificó los 
impactos ambientales significativos para los cuales se elaboró los siguientes 
procedimientos:  
 Gestión de Residuos peligrosos (SV-RP-01-XXX-Ep).El objetivo del 
procedimiento es describir las directrices para la gestión integral de 
residuos peligrosos en el proceso de elusión, en sus componentes de 
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generación, separación en la fuente, almacenamiento, recolección 
interna y entrega al gestor para su disposición final. (Ver Apéndice N° 
13, Procedimiento: Gestión Integral de residuos peligrosos en el proceso 
de electrodeposición)  
 
 Manejo de productos y sustancias químicas (SV-MSQ-01-XXX-E). El 
objetivo de este procedimiento es trazar los lineamientos básicos del 
comportamiento en la manipulación de los productos químicos con el fin 
de evitar que se generen accidentes de trabajo o enfermedades 
profesionales (Ver Apéndice N° 14, Procedimiento para el manejo de 
productos y sustancias químicas en el proceso de electrodeposición ) 
4.3.7. Procedimientos para el proceso de Fundición y Refinación  
 
De acuerdo a los requisitos de la norma, se investigó y se obtuvo la mayor 
información posible, de manera que se logró identificar los aspectos 
ambientales significativos del proceso de fundición y refinación, como efecto de 
estos se identificó los impactos ambientales significativos para los cuales se 
elaboró los siguientes procedimientos:  
En base a la información recolectada tanto en el campo como información 
documentada, se puedo conocer y evidenciar que en este proceso se generan 
residuos peligrosos, los mismos que no reciben algún tipo de manejo ni 
disposición adecuada, evidenciando así la necesidad de establecer un 
procedimiento, el mismo que está redactado a continuación:  
 Gestión de Residuos peligrosos (SV-RP-01-XXX-F/R).El objetivo del 
procedimiento es describir las directrices para la gestión integral de 
residuos peligrosos en el proceso de fundición-refinación, en sus 
componentes de generación, separación en la fuente, almacenamiento, 
recolección interna y entrega al gestor para su disposición final. (Ver 
Apéndice N° 15, Procedimiento: Gestión Integral de residuos peligrosos 
en el proceso de fundición y refinación)  
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 Manejo de productos y sustancias químicas (SV-MSQ-01-XXX-F/R). El 
objetivo de este procedimiento es trazar los lineamientos básicos del 
comportamiento en la manipulación de los productos químicos con el fin 
de evitar que se generen accidentes de trabajo o enfermedades 
profesionales (Ver Apéndice N° 16, Procedimiento para el manejo de 
productos y sustancias químicas en el proceso de fundición y refinación ) 
4.3. CONCIENTIZACIÓN Y ENTRENAMIENTO 
 
En la Norma ISO 14001 2004, se reconoce como elemento clave la 
capacitación a los efectos de cumplir efectivamente con los principios del 
mismo. Es por ello que existe un procedimiento (Procedimiento General: 
“Capacitación, toma de conciencia y competencia”) a través del cual se 
identifican sistemáticamente las necesidades de capacitación para todo los 
trabajadores que están involucrados.  
En la cláusula 4.4.2. la ISO 14001 requiere que la organización establezca un 
procedimiento para identificar necesidades de entrenamiento y asegurar que 
todas las personas cuyo trabajo pueda crear un impacto significativo en el 
ambiente reciban la capacitación apropiada. 
Conforme explicado anteriormente, una vez que se han desarrollado los 
procedimientos el éxito depende del compromiso de los empleados. La 
capacitación va a estar  desarrollado para cumplir las normas ambientales, 
para aquellos que trabajan en los diferentes procesos en la planta de beneficio 
Svetlana 1.   
Para el desarrollo de la capacitación se implementó el procedimiento para 
capacitar al personal, (Ver Apéndice N° 17, Procedimiento para la capacitación 
del personal), en el cual se observan los lineamientos que se debe seguir para 
la capacitación de los trabajadores de la Planta Svetlana 1, sobre los diferentes 
procedimientos que se van a implementar en cada proceso.  
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Sin embargo, todos los trabajadores deben recibir una capacitación para 
familiarizarse con los procedimientos. La cláusula 4.4.2 requiere que todos los 
trabajadores conozcan de: 
 Sus roles y responsabilidades en el contexto de los procedimientos  
 Los impactos ambientales significativos, reales o potenciales, de sus 
actividades de trabajo; 
 La importancia del cumplimiento de los procedimientos 
 Los beneficios ambientales resultantes de un mejor desempeño 
personal; y, 
 Las consecuencias de la inobservancia de los procedimientos. 
4.3.1. Capacitación  
 
La capacitación es uno de los elementos vertebrales para mantener, modificar 
o cambiar las actitudes y comportamientos de los trabajadores, en miras para 
el mejoramiento de los procesos y el ambiente en la planta de beneficio.  La 
capacitación depende de algunos factores, como los que se menciona a 
continuación:  
 Evaluación del desempeño. 
 Observación. 
Reuniones grupales. 
 Entrevista de salida (hecha a empleados que van a retirarse de la 
empresa) 
 Informes periódicos de las deficiencias o fallas 
En tal sentido se plantea el presente Plan de Capacitación Semestral para ser 
desarrollados en la Planta de Beneficio Svetlana 1.  
Alcance  
  El presente plan de capacitación es de aplicación para todo el personal de la 
compañía.   
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Objetivos  
 Generar y estimular conciencia ambiental en el personal  
 Proporcionar orientación e información relativa a los procedimientos que 
se van a implementar en la compañía. 
 Preparar al personal para un desempeño eficiente en su puesto de 
trabajo. 
 Modificar actitudes para contribuir a crear un clima de trabajo 
satisfactorio. 
Meta 
Capacitar a todo el personal de la compañía, esto es a Gerentes, jefes de 
departamento, secciones y personal operativo de la empresa. 
Capacitación  
De acuerdo a las características y necesidades que se presentan en la planta, 
se empleará la metodología de la Capacitación Correctiva. Esta capacitación 
permitirá corregir problemas de desempeño, relacionados con la escasa 
información que los trabajadores tienen con relación a los procesos y su 
impacto con el ambiente y consigo mismo.  
En tal sentido, su fuente original de información es la Evaluación de 
Desempeño realizada normalmente en la compañía, pero también los estudios 
de diagnóstico de necesidades dirigidos a identificarlos y determinar cuáles son 
factibles de solucionar a través de capacitaciones. 
Modalidades de capacitación  
Se ha tomado como base dos modalidades que se adaptan a los 
requerimientos  y necesidades para el personal de la compañía, los cuales se 
presentan a continuación: 
Nivel Básico, este se orienta a personal que se inicia en el desempeño de una 
ocupación o área específica en la compañía. El objeto es proporcionar 
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información, conocimientos y habilidades esenciales requeridos para el 
desempeño en la ocupación.  
Nivel Intermedio, esta servirá para que el personal que ya trabaja y tiene mayor 
experiencia en sus actividades, amplié sus conocimientos y perfeccionar 
habilidades con relación a las exigencias de especialización y mejor 
desempeño en la ocupación enfocados a la mejora continua y un desempeño 
ambientalmente amigable.  
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CAPÍTULO V 
 
5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES  
5.1. CONCLUSIONES GENERALES  
 
 Se  tuvo todas las facilidades tanto logísticas como de carácter 
informativo por parte de la empresa. 
  Se cumplió con el cronograma establecido. 
  Se cumplió con las visitas y la recolección de información en la planta 
de beneficio Svetlana 1.   
 
5.2. CONCLUSIONES SOBRE LA IDENTIFICACIÓN Y CONTROL DE LOS 
ASPECTOS E IMPACTOS AMBIENTALES SIGNIFICATIVOS  
 
 
 No se ha realizado un estudio a fondo en la planta de beneficio, el cual 
permita la identificación de los principales aspectos e impactos 
ambientales significativos.  
 
 Se identificaron aspectos e impactos ambientales significativos, 
basándose en la Norma ISO 14001 2004, siendo la metodología de 
evaluación, la más asertiva y adecuada, para la identificación de estos.  
 
 La identificación de aspectos e impactos ambientales significativos, se 
logró realizar mediante visitas e inspecciones de campo, además se 
recopiló la mayor cantidad de información relacionada con  los procesos 
y actividades que se desarrollan en la Planta de Beneficio Svetlana 1. 
 
 Se evidenció que la compañía Golden Valley S.A. no cuenta con ningún 
reglamento ambiental aplicado. 
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 Se tiene un departamento de ambiental, pero no se cuenta con personal  
que se encargue de controlar de todo lo que el área ambiental cubre.  
 
  Los trabajadores no están capacitados ni tienen conocimiento sobre el 
manejo de residuos ya sean comunes o peligrosos.   
 
 Los trabajadores no están capacitados para el control de derrames ni 
situaciones parecidas  
 
 Se evidenció que no existe algún manejo ni disposición final adecuada 
para los aceites y grasas usadas, de similar manera para los desechos 
tanto comunes como peligrosos. No existe personal calificado que se 
encargue de esta actividad.  
 
 Se observó que no se toma ninguna medida correctiva para controlar los 
derrames que existen en los diferentes procesos de la planta. 
 
 Para el desarrollo de la tesis se revisó la mayor cantidad de bibliografía y 
web grafía relacionadas con temas de la tesis, recolectando la mayor 
información, la cual permitió una mayor compresión y desarrollo de los 
diferentes temas relacionados con la tesis.  
 
 Se implementó con éxito parte de la Norma ISO 14001 2004, tomando 
partes esenciales de esta norma, las cuales fueron de esencial 
aplicación sirviendo como guía para el procesamiento de la información.   
 
 Para la identificación de los aspectos e impactos ambientales 
significativos, se desarrolló una metodología de evaluación, esta 
metodología permitió identificar los aspectos e impactos ambientales 
significativos de una manera técnica y objetiva, de esta manera se logró 
identificar los aspectos e impactos ambientales significativos en cada 
proceso. 
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 Se logró la identificación de los impactos ambientales significativos, 
mediante la metodología, permitiendo caracterizar cuales son 
significativos y cuáles no lo son. Se determino que los principales 
impactos ambientales significativos, son la contaminación del suelo, 
alteración de la Calidad de Agua, generación de material residual sólido, 
y afectación a la salud humana, siendo estos cuatro impactos 
recurrentes en todos los procesos.  
 
 Se desarrolló el control operacional enfocado al control, disminución o 
eliminación de estos impactos ambientales significativos, mediante la 
creación de procedimientos, desarrollados específicamente para cada 
proceso, los mismos que están enmarcados bajo la norma ISO 14001 
2004. 
 
 Mediante la implementación de estos procedimientos se logrará la 
mejora del desempeño ambiental.  
 
 Los procedimientos se desarrollaron de manera que sean de fácil 
comprensión y aplicación, siendo adaptables al entorno que se presenta 
en la planta de beneficio.  
 
 La forma de difusión mas adecuada es la capacitación, y 
específicamente se optó por la capacitación correctiva, ya que esta 
permitirá corregir falencias  e instruir a los trabajadores, utilizando como 
herramienta informativa los distintos procedimientos, establecidos en 
cada proceso.  
 
 
 
 
 
 
 132 
5.3. RECOMENDACIONES GENERALES  
 
 Que se siga dando apertura los estudias para el desarrollo de futuras 
investigaciones.   
 Que se continúen realizando estudios ambientales a fin d que las 
actividades productivas se realicen en un marco amigable con el 
ambiente.  
 
5.4. RECOMENDACIONES SOBRE LA IDENTIFICACIÓN Y CONTROL DE 
LOS ASPECTOS E IMPACTOS AMBIENTALES SIGNIFICATIVOS 
 
 Se recomienda la elaboración de reglamentos ambientales, enfocados al 
mejor desempeño ambiental. Y de la difusión de los mismos.  
 
 Se recomienda contratar personal para el departamento ambiental, que 
se encargue del cumplimiento de los diferentes aspectos ambientales. 
 
 Se recomienda que la difusión de los procedimientos se realice 
paulatinamente, mediante capacitaciones, con la participación de los 
trabajadores.  
 
 Difundir los procedimientos por medio de capacitaciones 
 
 Realizar evaluaciones y seguimientos sobre los conocimientos 
receptados por los trabajadores.  
 
 Realizar una autoevaluación de la situación ambiental actual de la 
planta.  
 
  Se recomienda que en los diferentes procesos todos los trabajadores 
estén involucrados en la participación para las capacitaciones. 
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 Adquirir material didáctico para las capacitaciones. 
 
 En base a estos procedimientos se recomienda implementar 
oportunidades de mejoras en los procesos.  
 
 Contactarse con un gestor autorizado para la gestión de los residuos 
peligrosos y no peligrosos.  
 
 Poner en marcha un programa enfocado para el aceite y la grasa usada, 
para determinar su aprovechamiento y su mejor uso.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 134 
 
CAPÍTULO VI 
 
6. REFERENCIAS BIBLIOGRÁFICAS   
6.1.  BIBLIOGRAFÍA  
 
 PERALTA, M. (2008). Aspectos Medioambientales Identificación y 
Evaluación 
 ALIANZA MUNDIAL DE DERECHO AMBIENTAL (ELAW) (2010). Guía 
Para Evaluar EIAs de Proyectos Mineros 
 CARRETERO, A. (2007). Aspectos ambientales. Identificación y 
evaluación 
 ESTUDIOS MINEROS DEL PERÚ S.A.C. (2005). Manual de Minería  
 TOMALÁ, C. (1998). Análisis de un sistema de adsorción y desorción de 
oro de carbón activado y su electrodeposición.  
 ALDANA, P. (2006). Manejo seguro de sustancias químicas 
 MARTINEZ, J. (2005). Guía para la gestión integral de residuos 
peligrosos  
 PICHS, L. y MEDINA, L. (2004). Guía para la identificación y evaluación 
(valoración de la significancia) de los aspectos ambientales en el ámbito 
del diseño e implementación de un Sistema de Gestión Ambiental 
 Norma ISO 14001: 2004. 
 ARY, JACOBS, RAZAVIECH, Metodología de la Investigación 
Científica, Ed. México 2001. 
 Estudio de Impacto Ambiental Expost y Plan de Manejo Ambiental de la 
Planta de beneficio Svetlana 1. Ing. FRanklinGunuña, Biol. Sara María 
Paz, MSc. Agosto 2007 
 ARY, JACOBS, RAZAVIECH, Metodología de la Investigación 
Científica, Ed. México 2001. 
 GUTIÉRREZ, A. (1986). Cómo hacer una Tesis. Quito, Ecuador: Época 
 135 
6.2. WEBGRAFIA  
 
 http://plataformaenergetica.org/obie/system/files/Glosario%20Minero.pdf 
 http://www.idepa.es/sites/web/idepaweb/Repositorios/galeria_descargas
_idepa/gestion_residuos.pdf 
 http://www.cortolima.gov.co/SIGAM/nuevas_guias/Guia_construccion_D
AMA.pdf 
 http://archive.basel.int/centers/proj_activ/tctf_projects/020.pdf 
 http://www.dicv.csic.es/pdf/procedimientos.pdf 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 136 
CAPÍTULO VII 
 
7. ANEXOS, APÉNDICES Y GLOSARIO  
7.1. ANEXOS  
7.1.1. Anexo N° 1. Mapa temático1.: Ubicación geográfica del proyecto 
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7.1.2. Anexo N° 2. Mapa temático de riesgos: Infraestructura de la planta 
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7.2. APÉNDICE  
7.2.1. Apéndice N° 1, Procedimiento: Gestión Integral para el manejo de 
aceites y grasas usados en el proceso de trituración 
 
 
 
PROCEDIMIENTO: GESTIÓN INTEGRAL PARA 
EL MANEJO DE ACEITES Y GRASAS USADOS 
EN EL PROCESO DE TRITURACIÓN   
CÓDIGO: SV-AG-
01-XXX-T 
VERSIÓN: 0.0 
Página 138 de 260 
1. INFORMACIÓN GENERAL DEL PROCEDIMIENTO  
OBJETIVO: Establecer los aspectos técnicos a considerar en las etapas para el manejo de 
aceites y grasas usados, como son la generación,  almacenamiento, transporte interno y 
entrega con el gestor autorizado, en el proceso de trituración, de la Planta de Beneficio 
Svetlana 1, Portovelo, Provincia del Oro 
ALCANCE: Este procedimiento aplica para todos los procesos en los que se  generan ese tipo 
de residuos peligrosos, en función de de su tipología, peligrosidad y lugar de generación. Inicia 
con la separación del residuo y entrega al gestor para su disposición final. 
 
 
DEFINICIONES: 
a. Aceites usados: Son aquellos aceites con base mineral o sintética que se han 
convertido o tornado inadecuados para el uso asignado o previsto inicialmente, tales 
como: lubricantes de motores y de transformadores, usados en vehículos, grasas, 
aceites de equipos, residuos de trampas de grasas. 
b. Clasificación de los residuos: atendiendo al estado y al soporte en que se 
presentan, se clasifican en sólidos, líquidos y gaseosos. La referencia al soporte se 
debe a la existencia de numerosos residuos aparentemente de un tipo, pero que están 
integrados por varios (gaseosos formados por partículas sólidas y líquidas, líquidos 
con partículas sólidas, etc.) por lo que se determina que su estado es el que presenta 
el soporte principal del residuo (gaseoso en el primer ejemplo, líquido en el segundo). 
c. Residuos peligrosos: Son aquellos residuos producidos por el generador con alguna 
de las siguientes características: infecciosos, combustibles, inflamables, explosivos, 
reactivos, radiactivos, volátiles, corrosivos y/o tóxicos; los cuales pueden causar daño 
a la salud humana y/o al medio ambiente. Así mismo se consideran peligrosos los 
envases, empaques y embalajes que hayan estado en contacto con ellos. 
d. Residuos no Peligrosos: Aquellos producidos por el generador en cualquier lugar y 
en desarrollo de su actividad, que no presentan riesgo para la salud humana y/o el 
medio ambiente. Vale la pena aclarar que cualquier residuo hospitalario no peligroso 
sobre el que se presuma el haber estado en contacto con residuos peligrosos debe ser 
tratado como tal. 
e. Reciclaje: proceso simple o complejo que sufre un material o producto para ser 
reincorporado a un ciclo de producción o de consumo, ya sea éste el mismo en que 
fue generado u otro diferente. La palabra reciclado es un adjetivo, el estado final de un 
material que ha sufrido el proceso de reciclaje. En términos de absoluta propiedad se 
podría considerar el reciclaje puro sólo cuando el producto material se reincorpora a su 
ciclo natural y primitivo: materia orgánica que se incorpora al ciclo natural de la materia 
mediante el compostaje. Sin embargo y dado lo restrictivo de esta acepción pura, 
extendemos la definición del reciclaje a procesos más amplios. Según la complejidad 
del proceso que sufre el material o producto durante su reciclaje, se establecen dos 
tipos: directo, primario o simple; e indirecto, secundario o complejo. 
 139 
f.  Recogida selectiva: selección de residuos separados y presentados aisladamente 
por su productor. 
g. Residuo: todo material en estado sólido, líquido o gaseoso, ya sea aislado o mezclado 
con otros, resultante de un proceso de extracción de la Naturaleza, transformación, 
fabricación o consumo, que su poseedor decide abandonar. 
h. Residuos sólidos urbanos (RSU): son aquellos que se generan en los espacios 
urbanizados, como consecuencia de las actividades de consumo y gestión de 
actividades domésticas (viviendas), servicios (hostelería, hospitales, oficinas, 
mercados, etc.) y tráfico viario (papeleras y residuos viarios de pequeño y gran 
tamaño). 
i. Reutilizar: volver a usar un producto o material varias veces sin tratamiento, equivale 
a un reciclaje directo. El relleno de envases retornables, la utilización de paleas de 
madera en el transporte, etc., son algunos ejemplos. 
j. Triar o destriar: seleccionar o separar diversos componentes de la basura 
normalmente de forma manual. 
k. Vertido: deposición de los residuos en un espacio y condiciones determinadas. Según 
la rigurosidad de las condiciones y el espacio de vertido. 
l. Gestor de residuos: Empresas o compañías  que cuenten con autorización del 
órgano competente en materia de medio ambiente de la Comunidad Autónoma donde 
radique su actividad.    
 
CONDICIONES GENERALES: 
1. Problemática de los aceites usados: Contaminación hídrica, Contaminación 
atmosférica en la combustión de aceites por contaminantes presentes en el mismo 
y por deficiencias en el proceso, Contaminación de suelos, Alteración del 
funcionamiento de plantas de tratamiento de aguas residuales, Afectación a la 
salud de las personas que entran en contacto con los aceites usados, Falsificación 
de aceites lubricantes, Empleo en usos no permitidos 
2. Clasificación de los Residuos:  
Peligrosos: son aquellos que ponen en alto riesgo la salud de la persona 
encargada de su manipulación ocasionándole afecciones de tipo infeccioso y 
posiblemente el inicio de una enfermedad. Ejemplos: desechos hospitalarios, 
objetos cortopunzantes, químicos, órganos, pilas, cartuchos de impresora.  
 Convencionales: estos residuos son aquellos que no afectan de forma gradual ni 
importante la salud de las personas que los manipulan. Son residuos provenientes de las 
aulas de clase, oficinas, pasillos, zonas comunales, cafeterías. Ejemplos: papel, envolturas 
de alimentos, cartón, plásticos, residuos orgánicos, vidrio, metales. 
3. Se deben tener en cuenta los siguientes aspectos para el manejo de los aceites usados: 
 Se debe contar con instalaciones adecuadas, como pisos, señalización, etc. 
 Tener disponibles los equipos requeridos para el cambio de aceite y manejo del mismo. 
 Mantener los elementos requeridos para el almacenamiento temporal. 
 Garantizar en todo momento el confinamiento del aceite. 
 Entregar el aceite a un gestor autorizado. 
 Contar con un kit de contingencias para el control del goteo. 
  No descargar aceites al sistema de alcantarillado. 
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2. INFORMACIÓN ESPECÍFICA DEL PROCEDIMIENTO 
ID ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN RESPONSABLE REGISTROS SISTEMAS DE 
INFORMACIÓN 
O 
APLICATIVOS 
UNIDAD DE GESTIÓN CARGO Y/O 
PUESTO DE 
TRABAJO 
1 Realizar cambio de 
aceite 
Una vez se establezca el cambio 
de aceite para algún equipo que 
lo requiera, el operario 
encargado lo recoge de forma 
que no se produzcan derrames 
sobre la zona donde se realiza el 
cambio de aceite, mediante el 
uso de recipientes adecuados, 
los cuales deben permitir una 
disposición rápida y fácil en las 
canecas dispuestas para su 
almacenamiento temporal. De  
esta forma se evita la 
contaminación de suelos y por 
ende del agua. 
 Proceso de Trituración  Operadores 
proceso de 
trituración 
SV-A-G-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
2 Depositar aceites en 
Recipientes 
herméticos. 
El aceite usado se deposita en 
recipientes herméticos con 
capacidad suficiente para 
almacenar los volúmenes 
producidos. 
NOTA: La recolección debe ir 
acompañada de un inventario de 
la cantidad de aceites usados. 
Proceso de Trituración Operadores 
proceso de 
trituración 
SV-A-G-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
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3 Almacenar 
temporalmente el 
aceite usado 
El almacenamiento temporal 
debe hacer cerca al sitio de 
cambio de aceite, se debe contar 
con un área cubierta para 
colocar los recipientes de 
almacenamiento. 
NOTA: Esta área debe contar 
con los avisos pertinentes de no 
fumar para evitar posibles 
contingencias. 
Proceso de Trituración Operadores 
proceso de 
trituración 
SV-A-G-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
4 Realizar contacto 
para la recolección y 
disposición final 
Se realiza el contacto con el 
gestor autorizado que se 
encargará de la recolección y 
disposición final del aceite, grasa 
usada y residuos similares. 
Proceso de Trituración Supervisor 
del proceso 
de trituración 
y de ambiente 
SV-A-G-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
5 Realizar seguimiento Se realiza el informe y 
posteriormente la evaluación de 
las actividades realizadas 
encaminadas a la Gestión 
Ambiental, utilizando el formato 
establecido para tal fin. 
 
Departamento 
ambiental  
Supervisor de 
ambiente 
Registros de 
generación de 
residuos 
N.A 
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7.2.2. Apéndice N° 2, Procedimiento: Gestión Integral para el manejo de 
aceites y grasas usados en el proceso de molienda. 
 
 
 
PROCEDIMIENTO: GESTIÓN INTEGRAL PARA 
EL MANEJO DE ACEITES Y GRASAS USADOS 
EN EL PROCESO DE MOLIENDA   
CÓDIGO: SV-AG-
01-XXX-M 
VERSIÓN: 0.0 
Página 142 de 260 
1. INFORMACIÓN GENERAL DEL PROCEDIMIENTO 
OBJETIVO: Establecer los aspectos técnicos a considerar en las etapas para el manejo de 
aceites y grasas usados, como son la generación, almacenamiento, transporte, y disposición 
final, en el proceso de molienda, de la Planta de Beneficio Svetlana 1, Portovelo, Provincia del 
Oro 
ALCANCE: Este procedimiento aplica para todos los procesos en los que se  generan ese tipo 
de residuos peligrosos, en función de de su tipología, peligrosidad y lugar de generación. Inicia 
con la separación del residuo y entrega al gestor para su disposición final. 
 
 
DEFINICIONES: 
a. Aceites usados: Son aquellos aceites con base mineral o sintética que se han 
convertido o tornado inadecuados para el uso asignado o previsto inicialmente, 
tales como: lubricantes de motores y de transformadores, usados en vehículos, 
grasas, aceites de equipos, residuos de trampas de grasas. 
b. Clasificación de los residuos: atendiendo al estado y al soporte en que se 
presentan, se clasifican en sólidos, líquidos y gaseosos. La referencia al soporte 
se debe a la existencia de numerosos residuos aparentemente de un tipo, pero 
que están integrados por varios (gaseosos formados por partículas sólidas y 
líquidas, líquidos con partículas sólidas, etc.) por lo que se determina que su 
estado es el que presenta el soporte principal del residuo (gaseoso en el primer 
ejemplo, líquido en el segundo). 
c. Residuos peligrosos: Son aquellos residuos producidos por el generador con 
alguna de las siguientes características: infecciosos, combustibles, inflamables, 
explosivos, reactivos, radiactivos, volátiles, corrosivos y/o tóxicos; los cuales 
pueden causar daño a la salud humana y/o al medio ambiente. Así mismo se 
consideran peligrosos los envases, empaques y embalajes que hayan estado en 
contacto con ellos. 
d. Residuos no Peligrosos: Aquellos producidos por el generador en cualquier lugar 
y en desarrollo de su actividad, que no presentan riesgo para la salud humana y/o 
el medio ambiente. Vale la pena aclarar que cualquier residuo hospitalario no 
peligroso sobre el que se presuma el haber estado en contacto con residuos 
peligrosos debe ser tratado como tal. 
e. Reciclaje: proceso simple o complejo que sufre un material o producto para ser 
reincorporado a un ciclo de producción o de consumo, ya sea éste el mismo en 
que fue generado u otro diferente. La palabra reciclado es un adjetivo, el estado 
final de un material que ha sufrido el proceso de reciclaje. En términos de absoluta 
propiedad se podría considerar el reciclaje puro sólo cuando el producto material 
se reincorpora a su ciclo natural y primitivo: materia orgánica que se incorpora al 
ciclo natural de la materia mediante el compostaje. Sin embargo y dado lo 
restrictivo de esta acepción pura, extendemos la definición del reciclaje a procesos 
más amplios. Según la complejidad del proceso que sufre el material o producto 
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durante su reciclaje, se establecen dos tipos: directo, primario o simple; e indirecto, 
secundario o complejo. 
f.  Recogida selectiva: selección de residuos separados y presentados 
aisladamente por su productor. 
g. Residuo: todo material en estado sólido, líquido o gaseoso, ya sea aislado o 
mezclado con otros, resultante de un proceso de extracción de la Naturaleza, 
transformación, fabricación o consumo, que su poseedor decide abandonar. 
h. Residuos sólidos urbanos (RSU): son aquellos que se generan en los espacios 
urbanizados, como consecuencia de las actividades de consumo y gestión de 
actividades domésticas (viviendas), servicios (hostelería, hospitales, oficinas, 
mercados, etc.) y tráfico viario (papeleras y residuos viarios de pequeño y gran 
tamaño). 
i. Reutilizar: volver a usar un producto o material varias veces sin tratamiento, 
equivale a un reciclaje directo. El relleno de envases retornables, la utilización de 
paleas de madera en el transporte, etc., son algunos ejemplos. 
j. Triar o destriar: seleccionar o separar diversos componentes de la basura 
normalmente de forma manual. 
k. Vertido: deposición de los residuos en un espacio y condiciones determinadas. 
Según la rigurosidad de las condiciones y el espacio de vertido. 
 
CONDICIONES GENERALES: 
1. Problemática de los aceites usados: Contaminación hídrica, Contaminación 
atmosférica en la combustión de aceites por contaminantes presentes en el mismo 
y por deficiencias en el proceso, Contaminación de suelos, Alteración del 
funcionamiento de plantas de tratamiento de aguas residuales, Afectación a la 
salud de las personas que entran en contacto con los aceites usados, Falsificación 
de aceites lubricantes, Empleo en usos no permitidos 
2. Clasificación de los Residuos:  
Peligrosos: son aquellos que ponen en alto riesgo la salud de la persona 
encargada de su manipulación ocasionándole afecciones de tipo infeccioso y 
posiblemente el inicio de una enfermedad. Ejemplos: desechos hospitalarios, 
objetos cortopunzantes, químicos, órganos, pilas, cartuchos de impresora.  
 Convencionales: estos residuos son aquellos que no afectan de forma gradual ni 
importante la salud de las personas que los manipulan. Son residuos provenientes 
de las aulas de clase, oficinas, pasillos, zonas comunales, cafeterías. Ejemplos: 
papel, envolturas de alimentos, cartón, plásticos, residuos orgánicos, vidrio, 
metales. 
3. Se deben tener en cuenta los siguientes aspectos para el manejo de los aceites 
usados: 
 Se debe contar con instalaciones adecuadas, como pisos, señalización, etc. 
 Tener disponibles los equipos requeridos para el cambio de aceite y manejo  
 Mantener los elementos requeridos para el almacenamiento temporal. 
 Garantizar en todo momento el confinamiento del aceite. 
 Entregar el aceite a un gestor autorizado. 
 Contar con un kit de contingencias para el control del goteo. 
  No descargar aceites al sistema de alcantarillado. 
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2. INFORMACIÓN ESPECÍFICA DEL PROCEDIMIENTO 
ID ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN RESPONSABLE REGISTROS SISTEMAS DE 
INFORMACIÓN 
O 
APLICATIVOS 
UNIDAD DE GESTIÓN CARGO Y/O 
PUESTO DE 
TRABAJO 
1 Realizar cambio de 
aceite 
Una vez se establezca el cambio 
de aceite para algún equipo que 
lo requiera, el operario 
encargado lo recoge de forma 
que no se produzcan derrames 
sobre la zona donde se realiza el 
cambio de aceite, mediante el 
uso de recipientes adecuados, 
los cuales deben permitir una 
disposición rápida y fácil en las 
canecas dispuestas para su 
almacenamiento temporal. De  
esta forma se evita la 
contaminación de suelos y por 
ende del agua. 
 Proceso de Molienda  Operadores 
proceso de 
molienda  
SV-A-G-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
2 Depositar aceites en 
Recipientes 
herméticos. 
El aceite usado se deposita en 
recipientes herméticos con 
capacidad suficiente para 
almacenar los volúmenes 
producidos. 
NOTA: La recolección debe ir 
acompañada de un inventario de 
la cantidad de aceites usados. 
Proceso de Molienda Operadores 
proceso de 
molienda 
SV-A-G-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
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3 Almacenar 
temporalmente el 
aceite usado 
El almacenamiento temporal 
debe hacer cerca al sitio de 
cambio de aceite, se debe contar 
con un área cubierta para 
colocar los recipientes de 
almacenamiento. 
NOTA: Esta área debe contar 
con los avisos pertinentes de no 
fumar para evitar posibles 
contingencias. 
Proceso de Molienda Operadores 
proceso de 
molienda  
SV-A-G-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
4 Realizar contacto 
para la recolección y 
disposición final 
Se realiza el contacto con el 
gestor autorizado que se 
encargará de la recolección y 
disposición final del aceite, grasa 
usada y residuos similares. 
Proceso de Molienda Supervisor 
del proceso 
de molienda 
Supervisor 
del área  de 
ambiente 
SV-A-G-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
5 Realizar 
seguimiento 
Se realiza el informe y 
posteriormente la evaluación de 
las actividades realizadas 
encaminadas a la Gestión 
Ambiental, utilizando el formato 
establecido para tal fin. 
 
Departamento 
ambiental  
Supervisor 
del área  de 
ambiente 
Registros de 
generación de 
residuos 
N.A 
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7.2.3. Apéndice N° 3, Procedimiento para control de derrames en el 
proceso de molienda 
 
 
 
PROCEDIMIENTO: CONTROL DE  DERRAMES 
EN EL PROCESO DE MOLIENDA  
CÓDIGO: SV-D-
01-XXX-M 
VERSIÓN: 0.0 
Página 146 de 260 
1. INFORMACIÓN GENERAL DEL PROCEDIMIENTO 
OBJETIVO: Es el de establecer las pautas para proceder en caso de emergencia por  
derrames de sustancias contaminantes ya sean productos líquidos o semisólidos. El  alcance 
de las acciones se da generalmente dentro del ámbito del proceso de Molienda en la Planta de 
Beneficio Svetlana 1, Portovelo, Provincia del Oro 
ALCANCE: Se deberá establecer un procedimiento que contenga las principales acciones a  
emprender y los elementos necesarios con que se debe contar en caso de presentarse  
derrames de aceites, aceites minerales, lubricantes, anticorrosivos, pinturas, combustibles  y 
otras sustancias líquidas contaminantes al ambiente (suelo, agua, vegetación, etc.). De  
acuerdo a la magnitud de las obras y la cantidad de productos manipulados, se  desarrollarán 
actividades de entrenamiento para acción ante derrames y para los  principales productos 
contaminantes. Si fuera necesario se contará con personal externo para la capacitación y 
entrenamiento 
 
 
DEFINICIONES: 
a. Incidente por fuga o derrame: implican emisiones no previstas hacia el medio  
ambiente.  
b. Derrame: pérdida de contención de una limitada cantidad de sustancia líquida  
contaminante de su sitio de almacenamiento o confinamiento (hasta 200 litros).  
c. Fuga: derrame masivo de una importante cantidad de sustancia líquida  
contaminante, de su sitio de almacenamiento o confinamiento (más de 200 litros).  
d. Fuga Contenida: fuga contenida dentro de un recinto de contención de derrames  
emplazado a los efectos de evitar o minimizar la potencial afectación de medios  
físicos que resultaría sin dicho recinto de contención.  
e. Fuga controlada: fuga cuyos impactos sobre los componentes ambientales se  
halla acotado(minimizado), en virtud de la aplicación (conformación) de diques,  
bermas, cunetas de recolección del material contaminante, material absorbente,  
etc.  
f. Barreras naturales: barreras que están conformadas por materiales propios del  
área donde ocurre el derrame, como barreras con ramas u hojarasca sobre el 
agua.  
g. Barreras absorbentes: barreras conformadas por material absorbente o telas  
oleofílicas.   
h. Puntos de control: puntos predeterminados donde se colocan las barreras para 
confinar el derrame de tal manera que no salga al medio externo.  
i. Paños oleofílicos: son productos elaborados con mantas, rollos de tela almohadas  
que tienen la propiedad de absorber los productos derivados del petróleo. 
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CONDICIONES GENERALES: 
Algunos derrames que se producen en tierra puede resultar una amenaza sobre cursos de 
agua según su proximidad, sistema de drenaje, pendientes naturales, etc. Dada la 
sensibilidad de los ecosistemas acuáticos, es muy importante identificar previamente los 
posibles puntos de control, para colocar las barreras absorbentes, especialmente en las  
áreas donde se almacenan o manejan hidrocarburos, y así evitar la contaminación de 
fuentes de agua. 
Se debe tener en cuenta: 
1. Identificar el sitio de escape e impedir el mayor derrame posible  
2. Rodear con tierra, arena, aserrín o cualquier otro elemento a su alcance, el 
derrame, a  fin de evitar su desplazamiento a fuentes de agua superficiales, 
canales y/o drenajes   
3. Bloquear los drenajes y canales próximos al derrame evitando la contaminación de  
aguas  
4. Una vez confinado el derrame taparlo con tierra, arena o aserrín  
5. Utilizar telas absorbentes como estopas y/o tela oleofílica  
6. Recoger el material (arena, aserrín, tierra) utilizado para contener el derrame y la 
capa  del suelo contaminado con palas, picas, carretillas y demás herramientas 
menores. Este  material se recoge en bolsas plásticas, posteriormente se 
almacenará transitoriamente y se efectuará su ulterior gestión conforme el 
procedimiento de residuos especiales o  peligrosos. 
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2. INFORMACIÓN ESPECÍFICA DEL PROCEDIMIENTO 
ID ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN RESPONSABLE REGISTROS SISTEMAS DE 
INFORMACIÓN 
O 
APLICATIVOS 
UNIDAD DE 
GESTIÓN 
CARGO Y/O 
PUESTO DE 
TRABAJO 
1 Control de derrames:  
 
 
En caso de 
producirse un 
derrame 
Se recomienda realizar las 
siguientes acciones:  
• Identificar y controlar las 
fuentes de escape e impedir el 
mayor derrame de ser posible.  
• Identificar el área susceptible.  
• Identificar la ruta del derrame 
por los canales o drenajes.  
• Establecer puntos de control 
dentro de la ruta de derrame.  
• Colocar barreras y/o diques en 
los puntos de control 
identificados, estas barreras 
deben ser absorbentes, tales 
como: pacas de heno, barreras 
en tela oleofílica, estopas.  
• Para la construcción de diques 
se podrá utilizar sacos de arena.  
• Controlar el riesgo de incendio.  
• Se deberá evitar que el flujo de 
combustible se mezcle con 
aguas superficiales, realizando 
 Proceso de 
Molienda  
Supervisor del 
proceso de 
trituración y molienda 
 
Supervisor  
ambiental 
 
 
Supervisor de 
Higiene y seguridad 
industrial  
SV-CD-01-XXX N.A 
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desvíos y depresiones en el 
suelo.  
• Obturar y cerrar bien las fugas.  
• Colocar polvo absorbente 
sobre el derrame.  
• Remover con palas el material 
contaminado y colocarlo en 
tambores o contenedores.  
• Si el derrame fuera sobre 
cauce de agua se deberá 
bombear.  
• Reponer con material limpio el 
área afectada.  
• Disponer el residuo 
contaminado en el acopio 
transitorio.  
• Luego del almacenamiento 
transitorio se efectuará su 
posterior gestión conforme el 
procedimiento de residuos 
especiales/peligrosos.  
• Recoger el material vegetal 
contaminado si lo hay.  
• Todos los residuos generados 
en el control y contingencia del 
derrame se gestionarán 
conforme al procedimiento de 
residuos especiales/peligrosos. 
2 Acciones  En cada frente de trabajo se 
instruirá a todo el personal en el 
manejo de acciones ante  
 Proceso de 
Molienda  
Supervisor del 
proceso de 
SV-CD-01-XXX N.A 
 150 
derrames.  
Principalmente se 
capacitará/entrenará a aquel 
personal que manipule las 
sustancias potencialmente 
contaminantes. 
Las bodegas contarán con los 
elementos de seguridad 
industrial indispensables para el 
control y recolección de residuos 
líquidos contaminantes tales 
como: guantes de nitrilo, 
anteojos de seguridad, máscaras 
dotadas de filtros para vapores 
orgánicos, botas, etc, 
suministrando dicho material a la 
brigada de emergencias/cuadrilla 
ambiental, cuando el personal 
responsable de la obra así lo 
disponga, ante eventuales 
contingencias.   
Para el control de derrames se 
debe contar con algunos 
elementos indispensables que 
deben estar almacenados, este 
material no podrá ser utilizado 
salvo en casos de contingencias 
ambientales de este tipo de 
fuentes. 
1. Plástico suficientemente 
amplio para abarcar el área de 
labores  
2. Tela o paños oleofílicos  
Y bodegas  trituración y molienda 
 
Supervisor  
ambiental 
 
Supervisor de 
Higiene y seguridad 
industrial  
 
Supervisor de 
mecánica y de 
bodega  
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3. Paños absorbentes  
4. Skimers  
5. Recipientes (baldes, canecas)  
6. Bolsas plásticas y sacos de 
fibra  
7. Barreras absorbentes o 
estopa y pacas de heno o 
aserrín  
8. Herramientas menores (picas, 
palas, carretillas)  
9. Arena o aserrín  
10. Patios de químicos para el 
almacenamiento de sustancias 
contaminantes. Estos  
patios deberán tener como 
mínimo recubrimiento en el suelo 
3 Limpieza de 
derrames 
Desde una Estructura de 
Contención Secundaria:  Si la 
estructura de contención 
secundaria se encuentra 
conectada por medio de un 
orificio de drenaje o válvula 
hacia un sistema separador de 
agua aceitosa (para aceite 
combustible) o un tanque de 
neutralización (para 
ácidos/cáusticas) o colector de 
aceite, el material puede ser 
drenado directamente al 
separador o el tanque de 
neutralización. Sin embargo, se 
Proceso de 
Molienda  
Y bodegas 
Supervisor del 
proceso de 
trituración y molienda 
 
Supervisor  
ambiental 
 
Supervisor de 
Higiene y seguridad 
industrial  
SV-CD-01-XXX N.A 
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debe tomar en cuenta el tipo de 
material y el rango de 
tratamiento del sistema. Si una 
estructura de contención 
secundaria no se encuentra 
conectada a un sistema 
separador o tanque de 
neutralización, el material 
derramado puede extraerse y 
derivarse a contenedores 
adecuados o a otros tanques de 
almacenamiento para ser 
tratados, reutilizados o 
dispuestos.  El residuo 
impregnado en las paredes 
deberá ser limpiado por medio 
de elementos absorbentes 
industriales o por hidrolavado a 
presión. 
 
Supervisor de 
mecánica y de 
bodega 
  Desde Superficies de Trabajo de 
Tierra, Hormigón y Metal, 
remueva la tierra empapada, 
arena, aserrín u otro material de 
absorción con palas de cobre-
berilio (o sea anti-chispas) y/u 
otras herramientas según sea 
apropiado. Recolecte los 
materiales contaminados 
recogiendo sobre el suelo el 
material absorbente junto al 
material derramado y 
almacénelos dentro de 
contenedores apropiados. 
    
  Desde el Agua,  utilice 
materiales de absorción 
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apropiados para derrames de 
hidrocarburos en agua (Tipos 
Sphag Sorb o similar). Recupere 
el material  
 
derramado sobre el agua usando 
bombas, barredores de 
superficie o recuperadores de 
absorbentes (espumaderas) y 
almacene el material recuperado 
dentro de contenedores 
apropiados u otros tanques de 
almacenamiento, tales como 
tanques contenedores 
provisorios. 
4 Disposición del 
material 
 Almacenarlo en 
tambores de 200 litros u 
otros contenedores 
apropiados 
 Cerrarlos y etiquetarlos, 
identificándolos con 
fecha y contenido. 
 Transferir el tambor o 
contenedor al área de 
almacenamiento 
temporal de residuos 
asignada, hasta su 
entrega al gestor 
autorizado  
 
Proceso de 
Molienda  
Y bodegas 
Supervisor del 
proceso de 
trituración y molienda 
 
Supervisor del área  
de ambiente 
 
Supervisor de 
Higiene y seguridad 
industrial  
Supervisor del área 
mecánica y de 
bodega 
SV-CD-01-XXX N.A 
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7.2.4. Apéndice N°4, Procedimiento para la Gestión integral de residuos 
peligrosos en el proceso de molienda 
 
 
 
PROCEDIMIENTO: GESTIÓN INTEGRAL DE 
RESIDUOS PELIGROSOS EN EL PROCESO DE 
MOLIENDA  
CÓDIGO: SV-RP-
01-XXX-M 
VERSIÓN: 0.0 
Página 154 de 260 
1. INFORMACIÓN GENERAL DEL PROCEDIMIENTO 
OBJETIVO: Describir las directrices para la gestión integral de residuos peligrosos en el 
proceso de molienda, de la Planta de Beneficio Svetlana 1, Portovelo, Provincia del Oro, en sus 
componentes de generación, separación en la fuente, almacenamiento, recolección interna y 
entrega al gestor para su disposición final. 
ALCANCE: Este procedimiento aplica para el proceso de molienda y sus procesos habilitantes 
relacionados con este proceso,  en el que se generan residuos, en función de de su tipología, 
peligrosidad y lugar de generación. Inicia con la separación del residuo, ubicación  y entrega al 
gestor para su disposición final. 
 
 
DEFINICIONES: 
a. Residuo: residuo se define como el producto de desecho sólido, liquido y gaseoso 
generado en actividades de producción y consumo, que ya no poseen valor 
económico por la falta de tecnología adecuada que permita su aprovechamiento o 
por la inexistencia de un mercado para los posibles productos a recuperar (OCDE) 
b. Residuo Peligroso: Es aquel residuo que, en función de sus características de 
corrosividad,  reactividad, explosividad, toxicidad, inflamabilidad y patogenicidad 
puede  presentar riesgo a la salud pública o causar efectos adversos al medio  
ambiente. No incluye a los residuos radiactivos (ONU) 
c. Gestión Integral. Conjunto articulado e interrelacionado de acciones de política, 
normativas, operativas, financieras, de planeación, administrativas, sociales, 
educativas, de evaluación, seguimiento y monitoreo, desde la prevención de la 
generación hasta la disposición final de los residuos o desechos peligrosos, a fin 
de lograr beneficios ambientales, la optimización económica de su manejo y su 
aceptación social, respondiendo a las necesidades y circunstancias de cada 
localidad o región. 
d. Separación en la fuente. Es la separación de los residuos en función de su 
clasificación, en el sitio donde se generan para su posterior recuperación o 
disposición final. 
e. Almacenamiento. Es la actividad de reservar en un depósito temporal, en un 
espacio físico definido y previamente señalizado, y por un tiempo determinado, los 
residuos peligrosos y no peligrosos, con carácter previo a su aprovechamiento y/o 
valorización, tratamiento y/o disposición final. 
f. Recolección. Es la acción y efecto de recoger y retirar los residuos de uno o 
varios generadores, por parte de las personas y/o entidades encargadas del 
servicio de gestión interna o externa. 
g. Disposición Final. Es el proceso de descartar, eliminar y/o aislar los residuos.  En 
general aquellos residuos que aún conservan posterior a su tratamiento 
características de peligrosidad y en especial los no aprovechables, deben ser 
confinados en lugares especialmente seleccionados, diseñados y debidamente 
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autorizados, para evitar la contaminación y los daños o riesgos a la salud humana 
y al ambiente. 
h. Generador: Cualquier persona cuya actividad produzca residuos o desechos, al 
margen de su peligrosidad. Si el origen de los mismos es desconocido, el 
responsable será la persona que está en posesión de estos residuos. El fabricante 
o importador de un producto o sustancia química con propiedad peligrosa, para 
efectos del presente decreto se equipara a un generador, en cuanto a la 
responsabilidad por el manejo de los embalajes y residuos del producto o 
sustancia. 
i. Gestor de residuos:  
j. Rombo NFPA 704 (National Fire Protection Association): Consiste en una etiqueta 
que consta del nombre del material y cuatro secciones con un color asignado en 
cada caso. Azul- salud, amarillo- reactividad, blanco-riesgo especial y rojo-
Inflamabilidad. Establece un sistema de identificación de riesgos para que en un 
eventual incendio o emergencia, las personas afectadas puedan reconocer los 
riesgos de los materiales respecto del fuego, aunque éstos no resulten evidentes.  
 
CONDICIONES GENERALES: 
1. El de manejo de residuos invita constantemente a evaluar alternativas de producción 
más limpia y reciclaje, reduciendo el volumen de residuos que van a disposición final; e 
invita al aprovechamiento de los materiales y su inclusión cuando corresponda a la 
cadena productiva. 
2. La gestión de residuos peligrosos de la Planta de Beneficio Svetlana 1, el cual incluye 
los residuos ordinarios, reciclables y orgánicos, pretende con base a un diagnóstico 
preliminar, invitar a los trabajadores de la planta, específicamente en el proceso de 
molienda y sus procesos habilitantes relacionados con este proceso, a identificarnos 
como generadores de residuos, a separarlos en la fuente según sus características, y 
a conocer y estudiar los diferentes procedimientos de inactivación en la fuente con el 
objetivo de reducir o eliminar su peligrosidad.  Con miras al cumplimiento de la 
Normatividad ambiental vigente. 
3. El Supervisor del proceso de molienda y el supervisor de ambiente y a quien designen, 
serán los responsables de instruir a su personal en cuanto a la adopción de buenas 
prácticas de de higiene, y en particular siguiendo los lineamientos establecidos en el 
Plan de gestión integral de residuos peligrosos. 
4. En el proceso de molienda se debe diligenciarse el formato SV-RP-01-XXX , al retirar 
los residuos, independiente de su naturaleza, en el cual se va a considerar los 
siguientes puntos:  
a) Origen de los residuos, indicando la procedencia de los diferentes procesos  
b) Cantidad, naturaleza y código de identificación de los residuos. 
c) Fecha de inicio y finalización del almacenamiento temporal, en su caso. 
d) Fecha y descripción de las operaciones de tratamiento y eliminación por parte de un 
gestor autorizado 
e) Frecuencia de recogida y medio de transporte. 
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2. INFORMACIÓN ESPECÍFICA DEL PROCEDIMIENTO 
ID ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN RESPONSABLE REGISTROS SISTEMAS DE 
INFORMACIÓN O 
APLICATIVOS 
UNIDAD DE 
GESTIÓN 
CARGO Y/O 
PUESTO DE 
TRABAJO 
1 Separar el residuo de 
acuerdo con sus 
características. 
Los residuos sólidos y líquidos se 
separan de acuerdo con su 
peligrosidad en los recipientes 
respectivos.  
Los sólidos no peligrosos, tales 
como reciclables, orgánicos y 
ordinarios o inertes, en la caneca 
gris, beige y verde respectivamente. 
el vidrio en especial, puede ser 
dispuesto en caneca blanca,  los 
peligrosos que incluyen orgánicos 
sin metales pesados, halógenos o 
nitrógeno, orgánicos con halógenos, 
nitrógeno o azufre, acuosos con 
metales pesados, acuosos sin 
metales pesados y órgano 
metálicos, en recipientes separados.  
La clasificación de residuos se 
encuentra en la guía: SV-RP-G-01 
Clasificación de Residuos 
Proceso de 
molienda  
Supervisor del 
proceso de 
molienda y 
ambiente 
N.A Capacitaciones y 
charlas 
semestrales  
2 Registrar tipo y 
cantidad de los 
residuos sólidos y 
acuosos generados. 
Registrar el tipo y cantidad de los 
residuos generados en los ensayo y 
análisis metalúrgicos, además de 
los volúmenes de fibras 
Proceso de 
molienda  
Supervisor del 
proceso de 
molienda y 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones y 
charlas 
semestrales 
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contaminadas,  en la fecha en que 
sean retirados del laboratorio o que 
se realicen tratamientos internos 
previos a la disposición final. 
ambiente 
3 Rotular el recipiente 
para los residuos 
peligrosos. 
Rotular el recipiente en que el se 
almacenan los residuos peligrosos 
para identificar las característica de 
peligrosidad, lugar y actividad de 
origen. 
Proceso de 
molienda  
Supervisor del 
proceso de 
molienda y 
ambiente 
Formato 
etiquetado de 
residuos 
peligrosos” INEN  
Capacitaciones y 
charlas 
semestrales 
4 Almacenar 
temporalmente los 
residuos. 
Los residuos serán  dispuestos en 
contenedores especiales de 
acuerdo al tipo de residuo hasta que 
sean recolectados por parte del 
personal de servicios generales.  
Para el almacenamiento de residuos 
se tiene en cuenta el grado de 
peligrosidad y las incompatibilidades 
que éstos pueden tener.  Este 
almacenamiento temporal no debe 
superar un año en lugar de 
generación. 
Proceso de 
molienda  
Supervisor del 
proceso de 
molienda  y 
ambiente 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones y 
charlas 
semestrales 
5 Realizar recolección 
interna de residuos 
Los residuos son evacuados de su 
sitio de generación por parte del 
personal de aseo en el menor 
tiempo posible  
El personal designado en el proceso 
de molienda  registrará en los 
formatos SV-RP-01-XXX la cantidad 
de residuos que se evacuan;  La 
frecuencia de recolección interna 
está en función de la cantidad de 
residuos que se generan.   
Proceso de 
molienda  
Personal del 
proceso de 
molienda  
Formato: 
Recolección 
Interna 
Formulario SV-
RP-01-XXX 
Capacitaciones y 
charlas 
semestrales 
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6 Realizar recolección 
externa de residuos 
Los residuos son recolectados por 
una empresa especializada que 
tiene una frecuencia de recolección 
trimestralmente.   
Los residuos de  riesgo químico son 
recolectados por empresas 
especializadas para incineración, 
previa solicitud. La frecuencia de 
recolección no es periódica, está en 
función de las tasas de generación.  
Para ésta recolección, los residuos 
deben ser empacados en óptimas 
condiciones para no generar 
derrames y cualquier tipo de 
accidente, y debidamente 
marcados, cada caja debe tener el 
rotulo con el rombo según la INEN y 
el tipo de peligro que representa 
para su transporte externo.  
Empresas de 
gestión externa. 
N.A Registro de 
recolección por 
parte de la 
empresas de 
gestión externa 
para  
Capacitaciones y 
charlas 
semestrales 
7 Realizar la 
disposición final de 
los residuos. 
La empresa gestora contratada por 
Golden Valley S.A.  realiza la 
disposición final de los residuos a 
través de técnicas como relleno 
sanitario, incineración y/o 
encapsulamiento.  
La empresa de gestión externa 
entrega el certificado respectivo en 
el que se establezca el tipo de de 
técnica utilizada para la disposición 
final. 
Empresas de 
gestión externa 
N.A Certificado de 
disposición final 
por parte de la 
empresas de 
gestión externa 
N.A. 
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7.2.5. Apéndice N°5 procedimiento para control de derrames en el proceso 
de cianuración 
 
 
 
PROCEDIMIENTO: CONTROL DE  DERRAMES 
EN EL PROCESO DE CIANURACIÓN 
CÓDIGO: SV-D-
01-XXX-C 
VERSIÓN: 0.0 
Página 159 de 260 
1. INFORMACIÓN GENERAL DEL PROCEDIMIENTO 
OBJETIVO: Es el de establecer las pautas para proceder en caso de emergencia por  
derrames de sustancias contaminantes ya sean productos líquidos o semisólidos. El  alcance 
de las acciones se da generalmente dentro del ámbito del proceso de Cianuración, en la Planta 
de Beneficio Svetlana 1, Portovelo, Provincia del Oro 
ALCANCE: Se deberá establecer un procedimiento que contenga las principales acciones a  
emprender y los elementos necesarios con que se debe contar en caso de presentarse  
derrames de aceites, aceites minerales, lubricantes, anticorrosivos, pinturas, combustibles  y 
otras sustancias líquidas contaminantes al ambiente (suelo, agua, vegetación, etc.). De  
acuerdo a la magnitud de las obras y la cantidad de productos manipulados, se  desarrollarán 
actividades de entrenamiento para acción ante derrames y para los  principales productos 
contaminantes. Si fuera necesario se contará con personal externo para la capacitación y 
entrenamiento 
 
 
DEFINICIONES: 
a. Incidente por fuga o derrame: implican emisiones no previstas hacia el medio  
ambiente.  
b. Derrame: pérdida de contención de una limitada cantidad de sustancia líquida  
contaminante de su sitio de almacenamiento o confinamiento (hasta 200 litros).  
c. Fuga: derrame masivo de una importante cantidad de sustancia líquida  
contaminante, de su sitio de almacenamiento o confinamiento (más de 200 litros).  
d. Fuga Contenida: fuga contenida dentro de un recinto de contención de derrames  
emplazado a los efectos de evitar o minimizar la potencial afectación de medios  
físicos que resultaría sin dicho recinto de contención.  
e. Fuga controlada: fuga cuyos impactos sobre los componentes ambientales se  
halla acotado(minimizado), en virtud de la aplicación (conformación) de diques,  
bermas, cunetas de recolección del material contaminante, material absorbente,  
etc.  
f. Barreras naturales: barreras que están conformadas por materiales propios del  
área donde ocurre el derrame, como barreras con ramas u hojarasca sobre el 
agua.  
g. Barreras absorbentes: barreras conformadas por material absorbente o telas  
oleofílicas.   
h. Puntos de control: puntos predeterminados donde se colocan las barreras para 
confinar el derrame de tal manera que no salga al medio externo.  
i. Paños oleofílicos: son productos elaborados con mantas, rollos de tela almohadas  
que tienen la propiedad de absorber los productos derivados del petróleo. 
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CONDICIONES GENERALES: 
Algunos derrames que se producen en tierra puede resultar una amenaza sobre cursos de 
agua según su proximidad, sistema de drenaje, pendientes naturales, etc. Dada la 
sensibilidad de los ecosistemas acuáticos, es muy importante identificar previamente los 
posibles puntos de control, para colocar las barreras absorbentes, especialmente en las  
áreas donde se almacenan o manejan hidrocarburos, y así evitar la contaminación de 
fuentes de agua. 
Se debe tener en cuenta: 
1. Identificar el sitio de escape e impedir el mayor derrame posible  
2. Rodear con tierra, arena, aserrín o cualquier otro elemento a su alcance, el 
derrame, a  fin de evitar su desplazamiento a fuentes de agua superficiales, 
canales y/o drenajes   
3. Bloquear los drenajes y canales próximos al derrame evitando la contaminación de  
aguas  
4. Una vez confinado el derrame taparlo con tierra, arena o aserrín  
5. Utilizar telas absorbentes como estopas y/o tela oleofílica  
6. Recoger el material (arena, aserrín, tierra) utilizado para contener el derrame y la 
capa  del suelo contaminado con palas, picas, carretillas y demás herramientas 
menores. Este  material se recoge en bolsas plásticas, posteriormente se 
almacenará transitoriamente y se efectuará su ulterior gestión conforme el 
procedimiento de residuos especiales o  peligrosos. 
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2. INFORMACIÓN ESPECÍFICA DEL PROCEDIMIENTO 
ID ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN RESPONSABLE REGISTROS SISTEMAS DE 
INFORMACIÓN 
O 
APLICATIVOS 
UNIDAD DE 
GESTIÓN 
CARGO Y/O 
PUESTO DE 
TRABAJO 
1 Control de derrames:  
 
 
En caso de 
producirse un 
derrame 
Se recomienda realizar las 
siguientes acciones:  
• Identificar y controlar las 
fuentes de escape e impedir el 
mayor derrame de ser posible.  
• Identificar el área susceptible.  
• Identificar la ruta del derrame 
por los canales o drenajes.  
• Establecer puntos de control 
dentro de la ruta de derrame.  
• Colocar barreras y/o diques en 
los puntos de control 
identificados, estas barreras 
deben ser absorbentes, tales 
como: pacas de heno, barreras 
en tela oleofílica, estopas.  
• Para la construcción de diques 
se podrá utilizar sacos de arena.  
• Controlar el riesgo de incendio.  
• Se deberá evitar que el flujo de 
combustible se mezcle con 
aguas superficiales, realizando 
 Proceso de 
Cianuración  
Supervisor del 
proceso de 
Cianuración 
 
Supervisor  
ambiental 
 
 
Supervisor de 
Higiene y seguridad 
industrial  
SV-CD-01-XXX N.A 
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desvíos y depresiones en el 
suelo.  
• Obturar y cerrar bien las fugas.  
• Colocar polvo absorbente 
sobre el derrame.  
• Remover con palas el material 
contaminado y colocarlo en 
tambores o contenedores.  
• Si el derrame fuera sobre 
cauce de agua se deberá 
bombear.  
• Reponer con material limpio el 
área afectada.  
• Disponer el residuo 
contaminado en el acopio 
transitorio.  
• Luego del almacenamiento 
transitorio se efectuará su 
posterior gestión conforme el 
procedimiento de residuos 
especiales/peligrosos.  
• Recoger el material vegetal 
contaminado si lo hay.  
• Todos los residuos generados 
en el control y contingencia del 
derrame se gestionarán 
conforme al procedimiento de 
residuos especiales/peligrosos. 
2 Acciones  En cada frente de trabajo se 
instruirá a todo el personal en el 
manejo de acciones ante  
 Proceso de 
Cianuración 
Supervisor del 
proceso de 
SV-CD-01-XXX N.A 
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derrames.  
Principalmente se 
capacitará/entrenará a aquel 
personal que manipule las 
sustancias potencialmente 
contaminantes. 
Las bodegas contarán con los 
elementos de seguridad 
industrial indispensables para el 
control y recolección de residuos 
líquidos contaminantes tales 
como: guantes de nitrilo, 
anteojos de seguridad, máscaras 
dotadas de filtros para vapores 
orgánicos, botas, etc, 
suministrando dicho material a la 
brigada de emergencias/cuadrilla 
ambiental, cuando el personal 
responsable de la obra así lo 
disponga, ante eventuales 
contingencias.   
Para el control de derrames se 
debe contar con algunos 
elementos indispensables que 
deben estar almacenados, este 
material no podrá ser utilizado 
salvo en casos de contingencias 
ambientales de este tipo de 
fuentes. 
1. Plástico suficientemente 
amplio para abarcar el área de 
labores  
2. Tela o paños oleofílicos  
Y bodegas  Cianuración 
 
Supervisor  
ambiental 
 
Supervisor de 
Higiene y seguridad 
industrial  
 
Supervisor de 
mecánica y de 
bodega  
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3. Paños absorbentes  
4. Skimers  
5. Recipientes (baldes, canecas)  
6. Bolsas plásticas y sacos de 
fibra  
7. Barreras absorbentes o 
estopa y pacas de heno o 
aserrín  
8. Herramientas menores (picas, 
palas, carretillas)  
9. Arena o aserrín  
10. Patios de químicos para el 
almacenamiento de sustancias 
contaminantes. Estos  
patios deberán tener como 
mínimo recubrimiento en el suelo 
3 Limpieza de 
derrames 
Desde una Estructura de 
Contención Secundaria:  Si la 
estructura de contención 
secundaria se encuentra 
conectada por medio de un 
orificio de drenaje o válvula 
hacia un sistema separador de 
agua aceitosa (para aceite 
combustible) o un tanque de 
neutralización (para 
ácidos/cáusticas) o colector de 
aceite, el material puede ser 
drenado directamente al 
separador o el tanque de 
neutralización. Sin embargo, se 
Proceso de 
Cianuración 
Y bodegas 
Supervisor del 
proceso de 
Cianuración 
 
Supervisor  
ambiental 
 
Supervisor de 
Higiene y seguridad 
industrial  
SV-CD-01-XXX N.A 
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debe tomar en cuenta el tipo de 
material y el rango de 
tratamiento del sistema. Si una 
estructura de contención 
secundaria no se encuentra 
conectada a un sistema 
separador o tanque de 
neutralización, el material 
derramado puede extraerse y 
derivarse a contenedores 
adecuados o a otros tanques de 
almacenamiento para ser 
tratados, reutilizados o 
dispuestos.  El residuo 
impregnado en las paredes 
deberá ser limpiado por medio 
de elementos absorbentes 
industriales o por hidrolavado a 
presión. 
 
Supervisor de 
mecánica y de 
bodega 
  Desde Superficies de Trabajo de 
Tierra, Hormigón y Metal, 
remueva la tierra empapada, 
arena, aserrín u otro material de 
absorción con palas de cobre-
berilio (o sea anti-chispas) y/u 
otras herramientas según sea 
apropiado. Recolecte los 
materiales contaminados 
recogiendo sobre el suelo el 
material absorbente junto al 
material derramado y 
almacénelos dentro de 
contenedores apropiados. 
    
  Desde el Agua,  utilice 
materiales de absorción 
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apropiados para derrames de 
hidrocarburos en agua (Tipos 
Sphag Sorb o similar). Recupere 
el material derramado sobre el 
agua usando bombas, 
barredores de superficie o 
recuperadores de absorbentes 
(espumaderas) y almacene el 
material recuperado dentro de 
contenedores apropiados u otros 
tanques de almacenamiento, 
tales como tanques 
contenedores provisorios. 
4 Disposición del 
material 
 Almacenarlo en 
tambores de 200 litros u 
otros contenedores 
apropiados 
 Cerrarlos y etiquetarlos, 
identificándolos con 
fecha y contenido. 
 Transferir el tambor o 
contenedor al área de 
almacenamiento 
temporal de residuos 
asignada, hasta su 
entrega al gestor 
autorizado  
 
Proceso de 
Cianuración 
Supervisor del 
proceso de 
trituración y 
molienda 
 
Supervisor del área  
de ambiente 
 
Supervisor de 
Higiene y seguridad 
industrial  
 
Supervisor del área 
mecánica y de 
bodega 
SV-CD-01-XXX N.A 
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7.2.6. Apéndice N° 6, Procedimiento: Gestión Integral de residuos 
peligrosos en el proceso de cianuración 
 
 
 
PROCEDIMIENTO: GESTIÓN INTEGRAL DE 
RESIDUOS PELIGROSOS EN EL PROCESO 
DE CIANURACIÓN 
CÓDIGO: SV-RP-
01-XXX-C 
VERSIÓN: 0.0 
Página 167 de 260 
 
1. INFORMACIÓN GENERAL DEL PROCEDIMIENTO 
OBJETIVO: Describir las directrices para la gestión integral de residuos peligrosos en el 
proceso de cianuración, de la Planta de Beneficio Svetlana 1, Portovelo, Provincia del Oro, en 
sus componentes de generación, separación en la fuente, almacenamiento, recolección interna 
y entrega al gestor para su disposición final. 
ALCANCE: Este procedimiento aplica para el proceso de cianuración y sus procesos 
habilitantes relacionados con este proceso,  en el que se generan residuos, en función de de su 
tipología, peligrosidad y lugar de generación. Inicia con la separación del residuo, ubicación  y 
entrega al gestor para su disposición final. 
 
 
DEFINICIONES: 
a. Residuo: residuo se define como el producto de desecho sólido, liquido y gaseoso 
generado en actividades de producción y consumo, que ya no poseen valor económico 
por la falta de tecnología adecuada que permita su aprovechamiento o por la 
inexistencia de un mercado para los posibles productos a recuperar (OCDE) 
b. Residuo Peligroso: Es aquel residuo que, en función de sus características de 
corrosividad,  reactividad, explosividad, toxicidad, inflamabilidad y patogenicidad puede  
presentar riesgo a la salud pública o causar efectos adversos al medio  ambiente. No 
incluye a los residuos radiactivos (ONU) 
c. Gestión Integral. Conjunto articulado e interrelacionado de acciones de política, 
normativas, operativas, financieras, de planeación, administrativas, sociales, 
educativas, de evaluación, seguimiento y monitoreo, desde la prevención de la 
generación hasta la disposición final de los residuos o desechos peligrosos, a fin de 
lograr beneficios ambientales, la optimización económica de su manejo y su 
aceptación social, respondiendo a las necesidades y circunstancias de cada localidad 
o región. 
d. Separación en la fuente. Es la separación de los residuos en función de su 
clasificación, en el sitio donde se generan para su posterior recuperación o 
disposición final. 
e. Almacenamiento. Es la actividad de reservar en un depósito temporal, en un espacio 
físico definido y previamente señalizado, y por un tiempo determinado, los residuos 
peligrosos y no peligrosos, con carácter previo a su aprovechamiento y/o valorización, 
tratamiento y/o disposición final. 
f. Recolección. Es la acción y efecto de recoger y retirar los residuos de uno o varios 
generadores, por parte de las personas y/o entidades encargadas del servicio de 
gestión interna o externa. 
g. Disposición Final. Es el proceso de descartar, eliminar y/o aislar los residuos.  En 
general aquellos residuos que aún conservan posterior a su tratamiento características 
de peligrosidad y en especial los no aprovechables, deben ser confinados en lugares 
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especialmente seleccionados, diseñados y debidamente autorizados, para evitar la 
contaminación y los daños o riesgos a la salud humana y al ambiente. 
h. Generador: Cualquier persona cuya actividad produzca residuos o desechos, al 
margen de su peligrosidad. Si el origen de los mismos es desconocido, el responsable 
será la persona que está en posesión de estos residuos. El fabricante o importador de 
un producto o sustancia química con propiedad peligrosa, para efectos del presente 
decreto se equipara a un generador, en cuanto a la responsabilidad por el manejo de 
los embalajes y residuos del producto o sustancia. 
i. Gestor de residuos:  
j. Rombo NFPA 704 (National Fire Protection Association): Consiste en una etiqueta que 
consta del nombre del material y cuatro secciones con un color asignado en cada 
caso. Azul- salud, amarillo- reactividad, blanco-riesgo especial y rojo-Inflamabilidad. 
Establece un sistema de identificación de riesgos para que en un eventual incendio o 
emergencia, las personas afectadas puedan reconocer los riesgos de los materiales 
respecto del fuego, aunque éstos no resulten evidentes.  
 
CONDICIONES GENERALES: 
1. El plan de manejo de residuos invita constantemente a evaluar alternativas de 
producción más limpia y reciclaje, reduciendo el volumen de residuos que van a 
disposición final; e invita al aprovechamiento de los materiales y su inclusión cuando 
corresponda, a la cadena productiva. 
2. El plan de gestión integral de residuos peligrosos de la Planta de Beneficio Svetlana 1, 
el cual incluye los residuos ordinarios, reciclables y orgánicos, pretende con base a un 
diagnóstico preliminar, invitar a el personal que trabaja en la planta, específicamente 
en el proceso de cianuración y sus procesos habilitantes relacionados con este 
proceso, a identificarnos como generadores de residuos, a separarlos en la fuente 
según sus características, y a conocer y estudiar los diferentes procedimientos de 
inactivación en la fuente con el objetivo de reducir o eliminar su peligrosidad.  Con 
miras al cumplimiento de la Normatividad ambiental vigente. 
3. El Supervisor del proceso de cianuración y el supervisor de ambiente y a quien 
designen, serán los responsables de instruir a su personal en cuanto a la adopción de 
buenas prácticas de de higiene, y en particular siguiendo los lineamientos establecidos 
en el Plan de gestión integral de residuos peligrosos. 
4. En el proceso de molienda se debe diligenciarse el formato SV-RP-01-XXX , al retirar 
los residuos, independiente de su naturaleza, en el cual se va a considerar los 
siguientes puntos:  
a) Origen de los residuos, indicando la procedencia de los diferentes procesos  
b) Cantidad, naturaleza y código de identificación de los residuos. 
c) Fecha de inicio y finalización del almacenamiento temporal, en su caso. 
d) Fecha y descripción de las operaciones de tratamiento y eliminación por parte de un 
gestor autorizado 
e) Frecuencia de recogida y medio de transporte. 
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2. INFORMACIÓN ESPECÍFICA DEL PROCEDIMIENTO 
ID ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN RESPONSABLE REGISTROS SISTEMAS DE 
INFORMACIÓN 
O 
APLICATIVOS 
UNIDAD DE 
GESTIÓN 
CARGO Y/O 
PUESTO DE 
TRABAJO 
1 Separar el residuo de 
acuerdo con sus 
características. 
Los residuos sólidos y líquidos se 
separan de acuerdo con su 
peligrosidad en los recipientes 
respectivos.  
Los sólidos no peligrosos, tales 
como reciclables, orgánicos y 
ordinarios o inertes, en la caneca 
gris, beige y verde respectivamente. 
el vidrio en especial, puede ser 
dispuesto en caneca blanca,  los 
peligrosos que incluyen orgánicos 
sin metales pesados, halógenos o 
nitrógeno, orgánicos con halógenos, 
nitrógeno o azufre, acuosos con 
metales pesados, acuosos sin 
metales pesados y órgano 
metálicos, en recipientes separados.  
La clasificación de residuos se 
encuentra en la guía: SV-RP-G-01 
Clasificación de Residuos 
Proceso de 
cianuración 
Supervisor 
del proceso 
de 
cianuración y 
ambiente 
N.A Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
2 Registrar tipo y 
cantidad de los 
residuos sólidos y 
acuosos generados. 
Registrar el tipo y cantidad de los 
residuos generados en los ensayo y 
análisis metalúrgicos, además de 
los volúmenes de fibras 
Proceso de 
cianuración 
Supervisor 
del proceso 
de 
cianuración y 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
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contaminadas,  en la fecha en que 
sean retirados del laboratorio o que 
se realicen tratamientos internos 
previos a la disposición final. 
ambiente 
3 Rotular el recipiente 
para los residuos 
peligrosos. 
Rotular el recipiente en que el se 
almacenan los residuos peligrosos 
para identificar las característica de 
peligrosidad, lugar y actividad de 
origen. 
Proceso de 
cianuración 
Supervisor 
del proceso 
de 
cianuración y 
ambiente 
Formato 
“etiquetado de 
residuos 
peligrosos”. INEN  
Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
4 Almacenar 
temporalmente los 
residuos. 
Los residuos serán  dispuestos en 
contenedores especiales de 
acuerdo al tipo de residuo hasta que 
sean recolectados por parte del 
personal de servicios generales.  
Para el almacenamiento de residuos 
se tiene en cuenta el grado de 
peligrosidad y las incompatibilidades 
que éstos pueden tener.  Este 
almacenamiento temporal no debe 
superar un año en lugar de 
generación. 
Proceso de 
cianuración 
Supervisor 
del proceso 
de 
cianuración  y 
ambiente 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
5 Realizar recolección 
interna de residuos 
Los residuos son evacuados de su 
sitio de generación por parte del 
personal de aseo en el menor 
tiempo posible  
El personal designado en el proceso 
de cianuración  registrará en los 
formatos RH1 la cantidad de 
residuos que se evacuan;  La 
frecuencia de recolección interna 
está en función de la cantidad de 
residuos que se generan.   
Proceso de 
cianuración 
Personal del 
proceso de 
cianuración 
Formato: 
Recolección Interna 
Formulario SV-RP-
01-XXX 
Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
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6 Realizar recolección 
externa de residuos 
Los residuos son recolectados por 
una empresa especializada que 
tiene una frecuencia de recolección 
trimestralmente.   
Los residuos de  riesgo químico son 
recolectados por empresas 
especializadas para incineración, 
previa solicitud. La frecuencia de 
recolección no es periódica, está en 
función de las tasas de generación.  
Para ésta recolección, los residuos 
deben ser empacados en óptimas 
condiciones para no generar 
derrames y cualquier tipo de 
accidente, y debidamente 
marcados, cada caja debe tener el 
rotulo con el rombo según la INEN y 
el tipo de peligro que representa 
para su transporte externo.  
Empresas de 
gestión externa. 
N.A Registro de 
recolección por 
parte de la 
empresas de 
gestión externa 
para  
Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
7 Realizar la 
disposición final de 
los residuos. 
La empresa gestora contratada por 
Golden Valley S.A.  realiza la 
disposición final de los residuos a 
través de técnicas como relleno 
sanitario, incineración y/o 
encapsulamiento.  
La empresa de gestión externa 
entrega el certificado respectivo en 
el que se establezca el tipo de de 
técnica utilizada para la disposición 
final. 
Empresas de 
gestión externa 
N.A Certificado de 
disposición final por 
parte de la 
empresas de 
gestión externa 
N.A 
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7.2.7. Apéndice N° 7, Procedimiento para el manejo de productos y 
sustancias químicas en el proceso de cianuración) 
 
 
 
PROCEDIMIENTO: MANEJO DE PRODUCTOS 
Y SUSTANCIAS QUIMICAS EN EL PROCESO 
DE CIANURACIÓN  
CÓDIGO: SV-MSQ-
01-XXX-C 
VERSIÓN: 0.0 
Página 172 de 260 
 
1. INFORMACIÓN GENERAL DEL PROCEDIMIENTO 
OBJETIVO: Es trazar los lineamientos básicos del comportamiento en la manipulación de los 
productos químicos con el fin de evitar que se generen accidentes de trabajo o enfermedades 
profesionales, en la Planta de Beneficio Svetlana 1, Portovelo, Provincia del Oro. Esto con el 
objetivo de dar conocimiento exacto del manejo, equipo de protección y seguridad necesarias 
ALCANCE: Este procedimiento cubre los riesgos asociados en el manejo de productos 
químicos por el personal de la planta, en  las actividades que emplean estos productos  
 
 
DEFINICIONES: 
Las  sustancias  peligrosas  son  aquellos  elementos químicos, compuestos o mezclas,  
tal como se presentan en su estado natural o   como  se  producen  en  la  industria,  que  
originan:  
 Riesgos para la Salud:  al causar efectos agudos inmediatos  o efectos crónicos  en la 
salud  de  las  personas  o  seres  vivientes  expuestos. 
Riesgos por las propiedades físico-químicas: al ocasionar incendios, explosiones  o  
descomposiciones  violentas en presencia de calor, oxigeno, agua y otros factores 
externos 
Las principales  características perjudiciales de las sustancias y los productos 
químicos en general, son: 
• Toxicidad 
• Inflamabilidad y Explosividad 
• Reactividad  Violenta  
• Radioactividad 
Identificación Del Producto: Contiene la información referente al nombre comercial, 
fórmula química, tipo de empaque, uso del producto, usuario, nombre del fabricante, etc.  
Componentes Peligrosos: Información sobre los componentes químicos peligrosos que 
contiene el producto.  
Datos Químicos Y Físicos: Estado y comportamiento de la sustancia en el ambiente, con 
información sobre: estado físico, punto de fusión y/o ebullición, presión de vapor, punto de 
inflamación, volatilidad, solubilidad y reactividad con el agua, etc.  
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Datos De Riesgo: Información sobre la clase y tipo de riesgo que presenta el producto 
químico 
Materiales Peligrosos: Aquellas sustancias dañinas o perjudiciales que durante la 
fabricación, manejo, transporte, almacenamiento o uso, pueden generar o desprender 
polvos, gases, vapores o fibras infecciosas, irritantes, inflamables, explosivas, corrosivas, 
asfixiantes, tóxicas o de otra naturaleza peligrosa, o radiaciones ionizantes, en cantidades 
que tengan probabilidad de lesionar la salud de las personas que entran en contacto con 
ellas, o que causan daño material a la propiedad.  
 
CONDICIONES GENERALES: 
1. El plan de manejo de residuos invita constantemente a evaluar alternativas de 
producción más limpia y reciclaje, reduciendo el volumen de residuos que van a 
disposición final; e invita al aprovechamiento de los materiales y su inclusión cuando 
corresponda, a la cadena productiva. 
2. El plan de gestión integral de residuos peligrosos de la Planta de Beneficio Svetlana 1, 
el cual incluye los residuos ordinarios, reciclables y orgánicos, pretende con base a un 
diagnóstico preliminar, invitar a el personal que trabaja en la planta, específicamente 
en el laboratorio, a identificarnos como generadores de residuos, a separarlos en la 
fuente según sus características, y a conocer y estudiar los diferentes procedimientos 
de inactivación en la fuente con el objetivo de reducir o eliminar su peligrosidad.  Con 
miras al cumplimiento de la Normatividad ambiental vigente. 
3. El Coordinador del laboratorio (o quien el designe), es el responsable de instruir a su 
personal en cuanto a la adopción de buenas prácticas de laboratorio, y en particular 
siguiendo los lineamientos establecidos en el Plan de gestión integral de residuos 
peligrosos. 
4. En el Laboratorio debe diligenciarse el formato SV-RP-01-XXX al retirar los residuos, 
independiente de su naturaleza  
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2. INFORMACIÓN ESPECÍFICA DEL PROCEDIMIENTO 
ID ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN RESPONSABLE REGISTROS SISTEMAS DE 
INFORMACIÓN 
O 
APLICATIVOS 
UNIDAD DE 
GESTIÓN 
CARGO Y/O 
PUESTO DE 
TRABAJO 
1 Requerimientos de 
procedimiento 
La gestión del riesgo asociado a la 
manipulación de los productos 
químicos  debe ser apoyada por un 
proceso que incorpore la reducción de 
riesgo usando la Jerarquía de 
Controles  
Eliminar: Erradicación completa del 
peligro 
Sustituir: Reemplazo del material, 
sustancia o proceso por uno menos 
peligroso 
Rediseñar: El equipo o los procesos de 
trabajo 
Separar: Aislar el riesgo mediante 
guardas o confinamiento 
Administrar: Controlando con existencia 
de procedimientos y entrenamiento. 
EPP: Usar EPP del tipo y tamaño 
apropiado en función de los productos 
que se vaya a  manipular. 
 Los productos químicos se deben 
incluir dentro del panorama de 
Proceso de 
cianuración 
Supervisor 
del proceso 
de 
cianuración y 
ambiente 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas  
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factores de riesgos 
 Mantener un listado de los 
productos químicos utilizados por 
los trabajadores el cual debe 
contener: 
Nombre, Ubicación del producto 
químico, Cantidad de producto químico 
almacenado, Hojas de seguridad 
correspondiente 
 
 Las Hojas de seguridad (MSDS) 
deben estar disponible en un lugar 
visible en las áreas donde es 
utilizada. Las actividades críticas 
que involucren sustancias 
peligrosas, deberán ser 
identificadas y los procedimientos 
deberán ser documentados. 
 Planes de respuesta a emergencias 
para incidentes relacionados con 
dichas sustancias y se deberán 
revisar, probar. 
 Se debe controlar y supervisar el 
acceso a áreas donde se 
almacenan y manipulan sustancias 
peligrosas. 
 Se debe autorizar y controlar el 
entrenamiento de personal 
apropiado en el manejo de 
productos químicos 
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2 Requisitos de para 
las personas 
Las personas encargadas del Proceso 
de SSHA con el apoyo de la gerencia, 
se encargaran de facilitar las 
capacitaciones o entrenamientos 
necesarios para el manejo adecuado 
de los productos químicos, iniciando 
por la divulgación de dicho 
procedimiento, del panorama de 
factores de riesgo existente donde se 
identifica el riesgo por manejo de 
productos químicos y seguidamente la 
hoja de seguridad correspondiente al 
producto químico a utilizar 
 
Proceso de 
cianuración 
Supervisor 
del proceso 
de 
cianuración, 
ambiente y 
seguridad 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
3 Como cumplo con 
este requisito 
1. Diligenciando adecuada y 
correctamente el AST con la 
jerarquía de controles mencionadas 
anteriormente (Eliminar, sustituir, 
rediseñar, separar, administrar o 
EPP) al manipular, almacenar  
transportar o disponer de los 
productos químicos en general. 
2. Conociendo y aplicando las 
medidas de control establecidas en 
las hojas de seguridad para los 
químicos peligrosos, que  manipulo, 
almaceno, transporto y dispongo. 
3. Aplicando y respetando los 
controles de acceso donde se 
almacenan productos químicos 
peligrosos (Nitrógeno gaseoso, 
oxigeno y acetileno) 
4. Recibiendo el entrenamiento y los 
refrescos requeridos para obtener 
la autorización para manipular, 
Proceso de 
cianuración 
Supervisor 
del proceso 
de 
cianuración, 
ambiente y 
seguridad 
Formato 
“etiquetado de 
residuos 
peligrosos”. INEN  
Capacitaciones 
y charlas 
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almacenar y  transportar los 
productos químicos necesarios 
para mi operación  
5. Verificando que todo químico 
contenido en un envase, esté 
apropiadamente identificado en 
dicho recipiente., y que el recipiente 
sea el adecuado para contenerlo. 
Es por ello que al reenvasar un 
producto químico a un envase 
diferente al de fabrica debo 
identificarlo de la siguiente forma:  
 Nombre de la persona responsable 
del almacenamiento 
 Nombre del producto químico  
 Fecha de almacenamiento 
6.  Verificando que donde haya más 
de un químico almacenado, haya 
compatibilidad entre dichos 
químicos y que no causen reacción 
nociva en caso de derrames. 
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7.2.8. ApéndiceN° 8, Procedimiento: Gestión Integral de residuos 
peligrosos en el proceso de extracción 
 
 
 
PROCEDIMIENTO: GESTIÓN INTEGRAL DE 
RESIDUOS PELIGROSOS EN EL PROCESO 
DE ADSORCIÓN   
CÓDIGO: SV-RP-
01-XXX-E 
VERSIÓN: 0.0 
Página 178 de 260 
 
1. INFORMACIÓN GENERAL DEL PROCEDIMIENTO 
OBJETIVO: Describir las directrices para la gestión integral de residuos peligrosos en el 
proceso de extracción, de la Planta de Beneficio Svetlana 1, Portovelo, Provincia del Oro, en 
sus componentes de generación, separación en la fuente, almacenamiento, recolección interna 
y entrega al gestor para su disposición final. 
ALCANCE: Este procedimiento aplica para el proceso de adsorción y sus procesos habilitantes 
relacionados con este proceso,  en el que se generan residuos, en función de de su tipología, 
peligrosidad y lugar de generación. Inicia con la separación del residuo, ubicación  y entrega al 
gestor para su disposición final. 
 
 
DEFINICIONES: 
a. Residuo: residuo se define como el producto de desecho sólido, liquido y gaseoso 
generado en actividades de producción y consumo, que ya no poseen valor económico 
por la falta de tecnología adecuada que permita su aprovechamiento o por la 
inexistencia de un mercado para los posibles productos a recuperar (OCDE) 
b. Residuo Peligroso: Es aquel residuo que, en función de sus características de 
corrosividad,  reactividad, explosividad, toxicidad, inflamabilidad y patogenicidad puede  
presentar riesgo a la salud pública o causar efectos adversos al medio  ambiente. No 
incluye a los residuos radiactivos (ONU) 
c. Gestión Integral. Conjunto articulado e interrelacionado de acciones de política, 
normativas, operativas, financieras, de planeación, administrativas, sociales, 
educativas, de evaluación, seguimiento y monitoreo, desde la prevención de la 
generación hasta la disposición final de los residuos o desechos peligrosos, a fin de 
lograr beneficios ambientales, la optimización económica de su manejo y su 
aceptación social, respondiendo a las necesidades y circunstancias de cada localidad 
o región. 
d. Separación en la fuente. Es la separación de los residuos en función de su 
clasificación, en el sitio donde se generan para su posterior recuperación o 
disposición final. 
e. Almacenamiento. Es la actividad de reservar en un depósito temporal, en un espacio 
físico definido y previamente señalizado, y por un tiempo determinado, los residuos 
peligrosos y no peligrosos, con carácter previo a su aprovechamiento y/o valorización, 
tratamiento y/o disposición final. 
f. Recolección. Es la acción y efecto de recoger y retirar los residuos de uno o varios 
generadores, por parte de las personas y/o entidades encargadas del servicio de 
gestión interna o externa. 
g. Disposición Final. Es el proceso de descartar, eliminar y/o aislar los residuos.  En 
general aquellos residuos que aún conservan posterior a su tratamiento características 
de peligrosidad y en especial los no aprovechables, deben ser confinados en lugares 
 179 
especialmente seleccionados, diseñados y debidamente autorizados, para evitar la 
contaminación y los daños o riesgos a la salud humana y al ambiente. 
h. Generador: Cualquier persona cuya actividad produzca residuos o desechos, al 
margen de su peligrosidad. Si el origen de los mismos es desconocido, el responsable 
será la persona que está en posesión de estos residuos. El fabricante o importador de 
un producto o sustancia química con propiedad peligrosa, para efectos del presente 
decreto se equipara a un generador, en cuanto a la responsabilidad por el manejo de 
los embalajes y residuos del producto o sustancia. 
i. Gestor de residuos:  
j. Rombo NFPA 704 (National Fire Protection Association): Consiste en una etiqueta que 
consta del nombre del material y cuatro secciones con un color asignado en cada 
caso. Azul- salud, amarillo- reactividad, blanco-riesgo especial y rojo-Inflamabilidad. 
Establece un sistema de identificación de riesgos para que en un eventual incendio o 
emergencia, las personas afectadas puedan reconocer los riesgos de los materiales 
respecto del fuego, aunque éstos no resulten evidentes.  
 
CONDICIONES GENERALES: 
1. El plan de manejo de residuos invita constantemente a evaluar alternativas de 
producción más limpia y reciclaje, reduciendo el volumen de residuos que van a 
disposición final; e invita al aprovechamiento de los materiales y su inclusión cuando 
corresponda, a la cadena productiva. 
2. El plan de gestión integral de residuos peligrosos de la Planta de Beneficio Svetlana 1, 
el cual incluye los residuos ordinarios, reciclables y orgánicos, pretende con base a un 
diagnóstico preliminar, invitar a el personal que trabaja en la planta, específicamente 
en el proceso de adsorción y sus procesos habilitantes relacionados con este proceso, 
a identificarnos como generadores de residuos, a separarlos en la fuente según sus 
características, y a conocer y estudiar los diferentes procedimientos de inactivación en 
la fuente con el objetivo de reducir o eliminar su peligrosidad.  Con miras al 
cumplimiento de la Normatividad ambiental vigente. 
3. El Supervisor del proceso de adsorción y el supervisor de ambiente y a quien 
designen, serán los responsables de instruir a su personal en cuanto a la adopción de 
buenas prácticas de de higiene, y en particular siguiendo los lineamientos establecidos 
en el Plan de gestión integral de residuos peligrosos. 
4. En el proceso de adsorción se debe diligenciarse el formato SV-RP-01-XXX al retirar 
los residuos, independiente de su naturaleza  
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2. INFORMACIÓN ESPECÍFICA DEL PROCEDIMIENTO 
ID ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN RESPONSABLE REGISTROS SISTEMAS DE 
INFORMACIÓN 
O 
APLICATIVOS 
UNIDAD DE 
GESTIÓN 
CARGO Y/O 
PUESTO DE 
TRABAJO 
1 Separar el residuo de 
acuerdo con sus 
características. 
Los residuos sólidos y líquidos se 
separan de acuerdo con su 
peligrosidad en los recipientes 
respectivos.  
Los sólidos no peligrosos, tales 
como reciclables, orgánicos y 
ordinarios o inertes, en la caneca 
gris, beige y verde respectivamente. 
el vidrio en especial, puede ser 
dispuesto en caneca blanca,  los 
peligrosos que incluyen orgánicos 
sin metales pesados, halógenos o 
nitrógeno, orgánicos con halógenos, 
nitrógeno o azufre, acuosos con 
metales pesados, acuosos sin 
metales pesados y órgano 
metálicos, en recipientes separados.  
La clasificación de residuos se 
encuentra en la guía: SV-RP-G-01 
Clasificación de Residuos 
Proceso de 
Adsorción 
Supervisor 
del proceso 
de adsorción 
y ambiente 
N.A Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
2 Registrar tipo y 
cantidad de los 
residuos sólidos y 
acuosos generados. 
Registrar el tipo y cantidad de los 
residuos generados en los ensayo y 
análisis metalúrgicos, además de 
los volúmenes de fibras 
Proceso de 
Extracción 
Supervisor 
del proceso 
de adsorción 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
 181 
contaminadas,  en la fecha en que 
sean retirados del laboratorio o que 
se realicen tratamientos internos 
previos a la disposición final. 
y ambiente 
3 Rotular el recipiente 
para los residuos 
peligrosos. 
Rotular el recipiente en que el se 
almacenan los residuos peligrosos 
para identificar las característica de 
peligrosidad, lugar y actividad de 
origen. 
Proceso de 
Extracción 
Supervisor 
del proceso 
de adsorción 
y ambiente 
Formato 
“etiquetado de 
residuos 
peligrosos”. INEN  
Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
4 Almacenar 
temporalmente los 
residuos. 
Los residuos serán  dispuestos en 
contenedores especiales de 
acuerdo al tipo de residuo hasta que 
sean recolectados por parte del 
personal de servicios generales.  
Para el almacenamiento de residuos 
se tiene en cuenta el grado de 
peligrosidad y las incompatibilidades 
que éstos pueden tener.  Este 
almacenamiento temporal no debe 
superar un año en lugar de 
generación. 
Proceso de 
Extracción 
Supervisor 
del proceso 
de adsorción 
y ambiente 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
5 Realizar recolección 
interna de residuos 
Los residuos son evacuados de su 
sitio de generación por parte del 
personal de aseo en el menor 
tiempo posible  
El personal designado en el proceso 
de adsorción registrará en los 
formatos RH1 la cantidad de 
residuos que se evacuan;  La 
frecuencia de recolección interna 
está en función de la cantidad de 
residuos que se generan.   
Proceso de 
Extracción 
Personal del 
proceso de 
extracción 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
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6 Realizar recolección 
externa de residuos 
Los residuos son recolectados por 
una empresa especializada que 
tiene una frecuencia de recolección 
trimestralmente.   
Los residuos de  riesgo químico son 
recolectados por empresas 
especializadas para incineración, 
previa solicitud. La frecuencia de 
recolección no es periódica, está en 
función de las tasas de generación.  
Para ésta recolección, los residuos 
deben ser empacados en óptimas 
condiciones para no generar 
derrames y cualquier tipo de 
accidente, y debidamente 
marcados, cada caja debe tener el 
rotulo con el rombo según la INEN y 
el tipo de peligro que representa 
para su transporte externo.  
Empresas de 
gestión externa. 
N.A Registro de 
recolección por 
parte de la 
empresas de 
gestión externa 
para los residuos 
de riesgo químico 
N.A 
7 Realizar la 
disposición final de 
los residuos. 
La empresa gestora contratada por 
Golden Valley S.A.  realiza la 
disposición final de los residuos a 
través de técnicas como relleno 
sanitario, incineración y/o 
encapsulamiento.  
La empresa de gestión externa 
entrega el certificado respectivo en 
el que se establezca el tipo de de 
técnica utilizada para la disposición 
final. 
Empresas de 
gestión externa 
N.A Certificado de 
disposición final por 
parte de la 
empresas de 
gestión externa 
N.A 
 183 
7.2.9. Apéndice N° 9, Procedimiento para control de derrames en el 
proceso de extracción 
 
 
 
PROCEDIMIENTO: CONTROL DE  DERRAMES 
EN EL PROCESO DE ADSORCIÓN 
CÓDIGO: SV-D-
01-XXX-E 
VERSIÓN: 0.0 
Página 183 de 260 
 
1. INFORMACIÓN GENERAL DEL PROCEDIMIENTO 
OBJETIVO: Es el de establecer las pautas para proceder en caso de emergencia por  
derrames de sustancias contaminantes ya sean productos líquidos o semisólidos. El  alcance 
de las acciones se da generalmente dentro del ámbito del proceso de adsorción, en la Planta 
de Beneficio Svetlana 1, Portovelo, Provincia del Oro 
ALCANCE: Se deberá establecer un procedimiento que contenga las principales acciones a  
emprender y los elementos necesarios con que se debe contar en caso de presentarse  
derrames de aceites, aceites minerales, lubricantes, anticorrosivos, pinturas, combustibles  y 
otras sustancias líquidas contaminantes al ambiente (suelo, agua, vegetación, etc.). De  
acuerdo a la magnitud de las obras y la cantidad de productos manipulados, se  desarrollarán 
actividades de entrenamiento para acción ante derrames y para los  principales productos 
contaminantes. Si fuera necesario se contará con personal externo para la capacitación y 
entrenamiento 
 
 
DEFINICIONES: 
a. Incidente por fuga o derrame: implican emisiones no previstas hacia el medio  
ambiente.  
b. Derrame: pérdida de contención de una limitada cantidad de sustancia líquida  
contaminante de su sitio de almacenamiento o confinamiento (hasta 200 litros).  
c. Fuga: derrame masivo de una importante cantidad de sustancia líquida  contaminante, 
de su sitio de almacenamiento o confinamiento (más de 200 litros).  
d. Fuga Contenida: fuga contenida dentro de un recinto de contención de derrames  
emplazado a los efectos de evitar o minimizar la potencial afectación de medios  
físicos que resultaría sin dicho recinto de contención.  
e. Fuga controlada: fuga cuyos impactos sobre los componentes ambientales se  halla 
acotado(minimizado), en virtud de la aplicación (conformación) de diques,  bermas, 
cunetas de recolección del material contaminante, material absorbente,  etc.  
f. Barreras naturales: barreras que están conformadas por materiales propios del  área 
donde ocurre el derrame, como barreras con ramas u hojarasca sobre el agua.  
g. Barreras absorbentes: barreras conformadas por material absorbente o telas  
oleofílicas.   
h. Puntos de control: puntos predeterminados donde se colocan las barreras para 
confinar el derrame de tal manera que no salga al medio externo.  
i. Paños oleofílicos: son productos elaborados con mantas, rollos de tela almohadas  
que tienen la propiedad de absorber los productos derivados del petróleo. 
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CONDICIONES GENERALES: 
Algunos derrames que se producen en tierra puede resultar una amenaza sobre cursos de 
agua según su proximidad, sistema de drenaje, pendientes naturales, etc. Dada la 
sensibilidad de los ecosistemas acuáticos, es muy importante identificar previamente los 
posibles puntos de control, para colocar las barreras absorbentes, especialmente en las  
áreas donde se almacenan o manejan hidrocarburos, y así evitar la contaminación de 
fuentes de agua. 
Se debe tener en cuenta: 
1. Identificar el sitio de escape e impedir el mayor derrame posible  
2. Rodear con tierra, arena, aserrín o cualquier otro elemento a su alcance, el 
derrame, a  fin de evitar su desplazamiento a fuentes de agua superficiales, 
canales y/o drenajes   
3. Bloquear los drenajes y canales próximos al derrame evitando la contaminación de  
aguas  
4. Una vez confinado el derrame taparlo con tierra, arena o aserrín  
5. Utilizar telas absorbentes como estopas y/o tela oleofílica  
6. Recoger el material (arena, aserrín, tierra) utilizado para contener el derrame y la 
capa  del suelo contaminado con palas, picas, carretillas y demás herramientas 
menores. Este  material se recoge en bolsas plásticas, posteriormente se 
almacenará transitoriamente y se efectuará su ulterior gestión conforme el 
procedimiento de residuos especiales o  peligrosos. 
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2. INFORMACIÓN ESPECÍFICA DEL PROCEDIMIENTO 
ID ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN RESPONSABLE REGISTROS SISTEMAS DE 
INFORMACIÓN 
O 
APLICATIVOS 
UNIDAD DE 
GESTIÓN 
CARGO Y/O 
PUESTO DE 
TRABAJO 
1 Control de 
derrames:  
 
 
En caso de 
producirse un 
derrame 
Se recomienda realizar las siguientes 
acciones:  
• Identificar y controlar las fuentes de 
escape e impedir el mayor derrame de 
ser posible.  
• Identificar el área susceptible.  
• Identificar la ruta del derrame por los 
canales o drenajes.  
• Establecer puntos de control dentro de 
la ruta de derrame.  
• Colocar barreras y/o diques en los 
puntos de control identificados, estas 
barreras deben ser absorbentes, tales 
como: pacas de heno, barreras en tela 
oleofílica, estopas.  
• Para la construcción de diques se 
podrá utilizar sacos de arena.  
• Controlar el riesgo de incendio.  
• Se deberá evitar que el flujo de 
combustible se mezcle con aguas 
superficiales, realizando desvíos y 
depresiones en el suelo.  
 Proceso de 
Extracción 
Supervisor del 
proceso de 
Extracción 
 
Supervisor  
ambiental 
 
 
Supervisor de 
Higiene y seguridad 
industrial  
SV-CD-01-
XXX 
N.A 
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• Obturar y cerrar bien las fugas.  
• Colocar polvo absorbente sobre el 
derrame.  
• Remover con palas el material 
contaminado y colocarlo en tambores o 
contenedores.  
• Si el derrame fuera sobre cauce de 
agua se deberá bombear.  
• Reponer con material limpio el área 
afectada.  
• Disponer el residuo contaminado en el 
acopio transitorio.  
• Luego del almacenamiento transitorio 
se efectuará su posterior gestión 
conforme el procedimiento de residuos 
especiales/peligrosos.  
• Recoger el material vegetal 
contaminado si lo hay.  
• Todos los residuos generados en el 
control y contingencia del derrame se 
gestionarán conforme al procedimiento 
de residuos especiales/peligrosos. 
2 Acciones  En cada frente de trabajo se instruirá a 
todo el personal en el manejo de 
acciones ante  derrames.  
Principalmente se capacitará/entrenará 
a aquel personal que manipule las 
sustancias potencialmente 
contaminantes. 
Las bodegas contarán con los 
 Proceso de 
Extracción 
Y bodegas  
Supervisor del 
proceso de 
Extracción 
 
Supervisor  
ambiental 
SV-CD-01-
XXX 
N.A 
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elementos de seguridad industrial 
indispensables para el control y 
recolección de residuos líquidos 
contaminantes tales como: guantes de 
nitrilo, anteojos de seguridad, máscaras 
dotadas de filtros para vapores 
orgánicos, botas, etc, suministrando 
dicho material a la brigada de 
emergencias/cuadrilla ambiental, 
cuando el personal responsable de la 
obra así lo disponga, ante eventuales 
contingencias.   
Para el control de derrames se debe 
contar con algunos elementos 
indispensables que deben estar 
almacenados, este material no podrá 
ser utilizado salvo en casos de 
contingencias ambientales de este tipo 
de fuentes. 
1. Plástico suficientemente amplio para 
abarcar el área de labores  
2. Tela o paños oleofílicos  
3. Paños absorbentes  
4. Skimers  
5. Recipientes (baldes, canecas)  
6. Bolsas plásticas y sacos de fibra  
7. Barreras absorbentes o estopa y 
pacas de heno o aserrín  
8. Herramientas menores (picas, palas, 
carretillas)  
9. Arena o aserrín  
 
Supervisor de 
Higiene y seguridad 
industrial  
 
Supervisor de 
mecánica y de 
bodega  
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10. Patios de químicos para el 
almacenamiento de sustancias 
contaminantes. Estos  
patios deberán tener como mínimo 
recubrimiento en el suelo 
3 Limpieza de 
derrames 
Desde una Estructura de Contención 
Secundaria:  Si la estructura de 
contención secundaria se encuentra 
conectada por medio de un orificio de 
drenaje o válvula hacia un sistema 
separador de agua aceitosa (para aceite 
combustible) o un tanque de 
neutralización (para ácidos/cáusticas) o 
colector de aceite, el material puede ser 
drenado directamente al separador o el 
tanque de neutralización. Sin embargo, 
se debe tomar en cuenta el tipo de 
material y el rango de tratamiento del 
sistema. Si una estructura de 
contención secundaria no se encuentra 
conectada a un sistema separador o 
tanque de neutralización, el material 
derramado puede extraerse y derivarse 
a contenedores adecuados o a otros 
tanques de almacenamiento para ser 
tratados, reutilizados o dispuestos.  El 
residuo impregnado en las paredes 
deberá ser limpiado por medio de 
elementos absorbentes industriales o 
por hidrolavado a presión. 
Proceso de 
Extracción 
Y bodegas 
Supervisor del 
proceso de 
Extracción 
 
Supervisor  
ambiental 
 
Supervisor de 
Higiene y seguridad 
industrial  
 
Supervisor de 
mecánica y de 
bodega 
SV-CD-01-
XXX 
N.A 
  Desde Superficies de Trabajo de Tierra, 
Hormigón y Metal, remueva la tierra 
empapada, arena, aserrín u otro 
material de absorción con palas de 
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cobre-berilio (o sea anti-chispas) y/u 
otras herramientas según sea 
apropiado. Recolecte los materiales 
contaminados recogiendo sobre el suelo 
el material absorbente junto al material 
derramado y almacénelos dentro de 
contenedores apropiados. 
  Desde el Agua,  utilice materiales de 
absorción apropiados para derrames de 
hidrocarburos en agua (Tipos Sphag 
Sorb o similar). Recupere el material 
derramado sobre el agua usando 
bombas, barredores de superficie o 
recuperadores de absorbentes 
(espumaderas) y almacene el material 
recuperado dentro de contenedores 
apropiados u otros tanques de 
almacenamiento, tales como tanques 
contenedores provisorios. 
    
4 Disposición del 
material 
 Almacenarlo en tambores de 
200 litros u otros contenedores 
apropiados 
 Cerrarlos y etiquetarlos, 
identificándolos con fecha y 
contenido. 
 Transferir el tambor o 
contenedor al área de 
almacenamiento temporal de 
residuos asignada, hasta su 
entrega al gestor autorizado  
 
Proceso de 
Extracción 
Supervisor del 
proceso de 
adsorción 
Supervisor del área  
de ambiente 
Supervisor de 
Higiene y seguridad 
industrial  
Supervisor del área 
mecánica y de 
bodega 
SV-CD-01-
XXX 
N.A 
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7.2.10. Apéndice N° 10, Procedimiento para el manejo de productos y 
sustancias químicas en el proceso de extracción 
 
 
 
PROCEDIMIENTO: MANEJO DE PRODUCTOS 
Y SUSTANCIAS QUIMICAS EN EL PROCESO 
DE E ADSORCIÓN  
CÓDIGO: SV-MSQ-
01-XXX-E 
VERSIÓN: 0.0 
Página 190 de 260 
 
1. INFORMACIÓN GENERAL DEL PROCEDIMIENTO 
OBJETIVO: Es trazar los lineamientos básicos del comportamiento en la manipulación de los 
productos químicos con el fin de evitar que se generen accidentes de trabajo o enfermedades 
profesionales, en la Planta de Beneficio Svetlana 1, Portovelo, Provincia del Oro. Esto con el 
objetivo de dar conocimiento exacto del manejo, equipo de protección y seguridad necesarias. 
ALCANCE: Este procedimiento cubre los riesgos asociados en el manejo de productos 
químicos por el personal de la planta, en  las actividades que emplean estos productos  
 
 
DEFINICIONES: 
Las  sustancias  peligrosas  son  aquellos  elementos químicos, compuestos o 
mezclas,  tal como se presentan en su estado natural o   como  se  producen  en  la  
industria,  que  originan:  
 Riesgos para la Salud:  al causar efectos agudos inmediatos  o efectos crónicos  en la 
salud  de  las  personas  o  seres  vivientes  expuestos. 
Riesgos por las propiedades físico-químicas: al ocasionar incendios, explosiones  o  
descomposiciones  violentas en presencia de calor, oxigeno, agua y otros factores 
externos 
Las principales  características perjudiciales de las sustancias y los productos 
químicos en general, son: 
• Toxicidad 
• Inflamabilidad y Explosividad 
• Reactividad  Violenta  
• Radioactividad 
Identificación Del Producto: Contiene la información referente al nombre comercial, 
fórmula química, tipo de empaque, uso del producto, usuario, nombre del fabricante, etc.  
Componentes Peligrosos: Información sobre los componentes químicos peligrosos que 
contiene el producto.  
Datos Químicos Y Físicos: Estado y comportamiento de la sustancia en el ambiente, con 
información sobre: estado físico, punto de fusión y/o ebullición, presión de vapor, punto de 
inflamación, volatilidad, solubilidad y reactividad con el agua, etc.  
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Datos De Riesgo: Información sobre la clase y tipo de riesgo que presenta el producto 
químico 
Materiales Peligrosos: Aquellas sustancias dañinas o perjudiciales que durante la 
fabricación, manejo, transporte, almacenamiento o uso, pueden generar o desprender 
polvos, gases, vapores o fibras infecciosas, irritantes, inflamables, explosivas, corrosivas, 
asfixiantes, tóxicas o de otra naturaleza peligrosa, o radiaciones ionizantes, en cantidades 
que tengan probabilidad de lesionar la salud de las personas que entran en contacto con 
ellas, o que causan daño material a la propiedad.  
 
CONDICIONES GENERALES: 
1. El plan de manejo de residuos invita constantemente a evaluar alternativas de 
producción más limpia y reciclaje, reduciendo el volumen de residuos que van a 
disposición final; e invita al aprovechamiento de los materiales y su inclusión cuando 
corresponda, a la cadena productiva. 
2. El plan de gestión integral de residuos peligrosos de la Planta de Beneficio Svetlana 1, 
el cual incluye los residuos ordinarios, reciclables y orgánicos, pretende con base a un 
diagnóstico preliminar, invitar a el personal que trabaja en la planta, específicamente 
en el laboratorio, a identificarnos como generadores de residuos, a separarlos en la 
fuente según sus características, y a conocer y estudiar los diferentes procedimientos 
de inactivación en la fuente con el objetivo de reducir o eliminar su peligrosidad.  Con 
miras al cumplimiento de la Normatividad ambiental vigente. 
3. El Coordinador del laboratorio (o quien el designe), es el responsable de instruir a su 
personal en cuanto a la adopción de buenas prácticas de laboratorio, y en particular 
siguiendo los lineamientos establecidos en el Plan de gestión integral de residuos 
peligrosos. 
4. En el Laboratorio debe diligenciarse el formato SV-RP-01-XXX al retirar los residuos, 
independiente de su naturaleza  
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2. INFORMACIÓN ESPECÍFICA DEL PROCEDIMIENTO 
ID ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN RESPONSABLE REGISTROS SISTEMAS DE 
INFORMACIÓN 
O 
APLICATIVOS 
UNIDAD DE 
GESTIÓN 
CARGO Y/O 
PUESTO DE 
TRABAJO 
1 Requerimientos de 
procedimiento 
La gestión del riesgo asociado a la 
manipulación de los productos 
químicos  debe ser apoyada por un 
proceso que incorpore la reducción de 
riesgo usando la Jerarquía de 
Controles  
Eliminar: Erradicación completa del 
peligro 
Sustituir: Reemplazo del material, 
sustancia o proceso por uno menos 
peligroso 
Rediseñar: El equipo o los procesos 
de trabajo 
Separar: Aislar el riesgo mediante 
guardas o confinamiento 
Administrar: Controlando con 
existencia de procedimientos y 
entrenamiento. 
EPP: Usar EPP del tipo y tamaño 
apropiado en función de los productos 
que se vaya a  manipular. 
 Los productos químicos se deben 
Proceso de 
extracción  
Supervisor 
del proceso 
de extracción  
y ambiente 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas  
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incluir dentro del panorama de 
factores de riesgos 
 Mantener un listado de los 
productos químicos utilizados por 
los trabajadores el cual debe 
contener: 
Nombre, Ubicación del producto 
químico, Cantidad de producto 
químico almacenado, Hojas de 
seguridad correspondiente 
 
 Las Hojas de seguridad (MSDS) 
deben estar disponible en un 
lugar visible en las áreas donde 
es utilizada. Las actividades 
críticas que involucren sustancias 
peligrosas, deberán ser 
identificadas y los procedimientos 
deberán ser documentados. 
 Planes de respuesta a 
emergencias para incidentes 
relacionados con dichas 
sustancias y se deberán revisar, 
probar. 
 Se debe controlar y supervisar el 
acceso a áreas donde se 
almacenan y manipulan 
sustancias peligrosas. 
 Se debe autorizar y controlar el 
entrenamiento de personal 
apropiado en el manejo de 
productos químicos 
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2 Requisitos de para 
las personas 
Las personas encargadas del 
Proceso de SSHA con el apoyo de la 
gerencia, se encargaran de facilitar 
las capacitaciones o entrenamientos 
necesarios para el manejo adecuado 
de los productos químicos, iniciando 
por la divulgación de dicho 
procedimiento, del panorama de 
factores de riesgo existente donde se 
identifica el riesgo por manejo de 
productos químicos y seguidamente 
la hoja de seguridad correspondiente 
al producto químico a utilizar 
 
Proceso de 
adsorción 
Supervisor 
del proceso 
de adsorción, 
ambiente y 
seguridad 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
3 Como cumplo con 
este requisito 
7. Diligenciando adecuada y 
correctamente el AST con la 
jerarquía de controles 
mencionadas anteriormente 
(Eliminar, sustituir, rediseñar, 
separar, administrar o EPP) al 
manipular, almacenar  transportar 
o disponer de los productos 
químicos en general. 
8. Conociendo y aplicando las 
medidas de control establecidas 
en las hojas de seguridad para los 
químicos peligrosos, que  
manipulo, almaceno, transporto y 
dispongo. 
9. Aplicando y respetando los 
controles de acceso donde se 
almacenan productos químicos 
peligrosos (Nitrógeno gaseoso, 
oxigeno y acetileno) 
Proceso de 
adsorción 
Supervisor 
del proceso 
de adsorción, 
ambiente y 
seguridad 
Formato 
“etiquetado de 
residuos 
peligrosos”. INEN  
Capacitaciones 
y charlas 
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10. Recibiendo el entrenamiento y los 
refrescos requeridos para obtener 
la autorización para manipular, 
almacenar y  transportar los 
productos químicos necesarios 
para mi operación  
11. Verificando que todo químico 
contenido en un envase, esté 
apropiadamente identificado en 
dicho recipiente., y que el 
recipiente sea el adecuado para 
contenerlo. Es por ello que al 
reenvasar un producto químico a 
un envase diferente al de fabrica 
debo identificarlo de la siguiente 
forma:  
 Nombre de la persona 
responsable del almacenamiento 
 Nombre del producto químico  
 Fecha de almacenamiento 
12.  Verificando que donde haya más 
de un químico almacenado, haya 
compatibilidad entre dichos 
químicos y que no causen 
reacción nociva en caso de 
derrames. 
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7.2.11. Apéndice N° 11, Procedimiento: Gestión Integral de residuos 
peligrosos en el proceso de elusión 
 
 
 
PROCEDIMIENTO: GESTIÓN INTEGRAL DE 
RESIDUOS PELIGROSOS EN EL PROCESO 
DE ELUSIÓN 
CÓDIGO: SV-RP-
01-XXX-El 
VERSIÓN: 0.0 
Página 196 de 260 
 
1. INFORMACIÓN GENERAL DEL PROCEDIMIENTO 
OBJETIVO: Describir las directrices para la gestión integral de residuos peligrosos en el 
proceso de elusión , de la Planta de Beneficio Svetlana 1, Portovelo, Provincia del Oro, en sus 
componentes de generación, separación en la fuente, almacenamiento, recolección interna y 
entrega al gestor para su disposición final. 
ALCANCE: Este procedimiento aplica para el proceso de elusión  y sus procesos habilitantes 
relacionados con este proceso,  en el que se generan residuos, en función de de su tipología, 
peligrosidad y lugar de generación. Inicia con la separación del residuo, ubicación  y entrega al 
gestor para su disposición final. 
 
 
DEFINICIONES: 
a. Residuo: residuo se define como el producto de desecho sólido, liquido y gaseoso 
generado en actividades de producción y consumo, que ya no poseen valor económico 
por la falta de tecnología adecuada que permita su aprovechamiento o por la 
inexistencia de un mercado para los posibles productos a recuperar (OCDE) 
b. Residuo Peligroso: Es aquel residuo que, en función de sus características de 
corrosividad,  reactividad, explosividad, toxicidad, inflamabilidad y patogenicidad puede  
presentar riesgo a la salud pública o causar efectos adversos al medio  ambiente. No 
incluye a los residuos radiactivos (ONU) 
c. Gestión Integral. Conjunto articulado e interrelacionado de acciones de política, 
normativas, operativas, financieras, de planeación, administrativas, sociales, 
educativas, de evaluación, seguimiento y monitoreo, desde la prevención de la 
generación hasta la disposición final de los residuos o desechos peligrosos, a fin de 
lograr beneficios ambientales, la optimización económica de su manejo y su 
aceptación social, respondiendo a las necesidades y circunstancias de cada localidad 
o región. 
d. Separación en la fuente. Es la separación de los residuos en función de su 
clasificación, en el sitio donde se generan para su posterior recuperación o 
disposición final. 
e. Almacenamiento. Es la actividad de reservar en un depósito temporal, en un espacio 
físico definido y previamente señalizado, y por un tiempo determinado, los residuos 
peligrosos y no peligrosos, con carácter previo a su aprovechamiento y/o valorización, 
tratamiento y/o disposición final. 
f. Recolección. Es la acción y efecto de recoger y retirar los residuos de uno o varios 
generadores, por parte de las personas y/o entidades encargadas del servicio de 
gestión interna o externa. 
g. Disposición Final. Es el proceso de descartar, eliminar y/o aislar los residuos.  En 
general aquellos residuos que aún conservan posterior a su tratamiento características 
de peligrosidad y en especial los no aprovechables, deben ser confinados en lugares 
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especialmente seleccionados, diseñados y debidamente autorizados, para evitar la 
contaminación y los daños o riesgos a la salud humana y al ambiente. 
h. Generador: Cualquier persona cuya actividad produzca residuos o desechos, al 
margen de su peligrosidad. Si el origen de los mismos es desconocido, el responsable 
será la persona que está en posesión de estos residuos. El fabricante o importador de 
un producto o sustancia química con propiedad peligrosa, para efectos del presente 
decreto se equipara a un generador, en cuanto a la responsabilidad por el manejo de 
los embalajes y residuos del producto o sustancia. 
i. Gestor de residuos:  
j. Rombo NFPA 704 (National Fire Protection Association): Consiste en una etiqueta que 
consta del nombre del material y cuatro secciones con un color asignado en cada 
caso. Azul- salud, amarillo- reactividad, blanco-riesgo especial y rojo-Inflamabilidad. 
Establece un sistema de identificación de riesgos para que en un eventual incendio o 
emergencia, las personas afectadas puedan reconocer los riesgos de los materiales 
respecto del fuego, aunque éstos no resulten evidentes.  
 
CONDICIONES GENERALES: 
1. El plan de manejo de residuos invita constantemente a evaluar alternativas de 
producción más limpia y reciclaje, reduciendo el volumen de residuos que van a 
disposición final; e invita al aprovechamiento de los materiales y su inclusión cuando 
corresponda, a la cadena productiva. 
2. El plan de gestión integral de residuos peligrosos de la Planta de Beneficio Svetlana 1, 
el cual incluye los residuos ordinarios, reciclables y orgánicos, pretende con base a un 
diagnóstico preliminar, invitar a el personal que trabaja en la planta, específicamente 
en el proceso de elusión  y sus procesos habilitantes relacionados con este proceso, a 
identificarnos como generadores de residuos, a separarlos en la fuente según sus 
características, y a conocer y estudiar los diferentes procedimientos de inactivación en 
la fuente con el objetivo de reducir o eliminar su peligrosidad.  Con miras al 
cumplimiento de la Normatividad ambiental vigente. 
3. El Supervisor del proceso de elusión  y el supervisor de ambiente y a quien designen, 
serán los responsables de instruir a su personal en cuanto a la adopción de buenas 
prácticas de de higiene, y en particular siguiendo los lineamientos establecidos en el 
Plan de gestión integral de residuos peligrosos. 
4. En el proceso de elusión  se debe diligenciarse el formato SV-RP-01-XXX al retirar los 
residuos, independiente de su naturaleza  
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2. INFORMACIÓN ESPECÍFICA DEL PROCEDIMIENTO 
ID ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN RESPONSABLE REGISTROS SISTEMAS DE 
INFORMACIÓN 
O 
APLICATIVOS 
UNIDAD DE 
GESTIÓN 
CARGO Y/O 
PUESTO DE 
TRABAJO 
1 Separar el residuo de 
acuerdo con sus 
características. 
Los residuos sólidos y líquidos se 
separan de acuerdo con su 
peligrosidad en los recipientes 
respectivos.  
Los sólidos no peligrosos, tales 
como reciclables, orgánicos y 
ordinarios o inertes, en la caneca 
gris, beige y verde respectivamente. 
el vidrio en especial, puede ser 
dispuesto en caneca blanca,  los 
peligrosos que incluyen orgánicos 
sin metales pesados, halógenos o 
nitrógeno, orgánicos con halógenos, 
nitrógeno o azufre, acuosos con 
metales pesados, acuosos sin 
metales pesados y órgano 
metálicos, en recipientes separados.  
La clasificación de residuos se 
encuentra en la guía: SV-RP-G-01 
Clasificación de Residuos 
Proceso de elusión  Supervisor 
del proceso 
de elusión  y 
ambiente 
N.A Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
2 Registrar tipo y 
cantidad de los 
residuos sólidos y 
acuosos generados. 
Registrar el tipo y cantidad de los 
residuos generados en los ensayo y 
análisis metalúrgicos, además de 
los volúmenes de fibras 
Proceso de elusión  Supervisor 
del proceso 
de elusión  y 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
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contaminadas,  en la fecha en que 
sean retirados del laboratorio o que 
se realicen tratamientos internos 
previos a la disposición final. 
ambiente 
3 Rotular el recipiente 
para los residuos 
peligrosos. 
Rotular el recipiente en que el se 
almacenan los residuos peligrosos 
para identificar las característica de 
peligrosidad, lugar y actividad de 
origen. 
Proceso de elusión  Supervisor 
del proceso 
de elusión  y 
ambiente 
Formato 
“etiquetado de 
residuos 
peligrosos”. INEN  
Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
4 Almacenar 
temporalmente los 
residuos. 
Los residuos serán  dispuestos en 
contenedores especiales de 
acuerdo al tipo de residuo hasta que 
sean recolectados por parte del 
personal de servicios generales.  
Para el almacenamiento de residuos 
se tiene en cuenta el grado de 
peligrosidad y las incompatibilidades 
que éstos pueden tener.  Este 
almacenamiento temporal no debe 
superar un año en lugar de 
generación. 
Proceso de elusión  Supervisor 
del proceso 
de elusión   y 
ambiente 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
5 Realizar recolección 
interna de residuos 
Los residuos son evacuados de su 
sitio de generación por parte del 
personal de aseo en el menor 
tiempo posible  
El personal designado en el proceso 
de elusión   registrará en los 
formatos RH1 la cantidad de 
residuos que se evacuan;  La 
frecuencia de recolección interna 
está en función de la cantidad de 
residuos que se generan.   
Proceso de elusión  Personal del 
proceso de 
elusión  
Formato: 
Recolección Interna 
Formulario SV-RP-
01-XXX 
Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
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6 Realizar recolección 
externa de residuos 
Los residuos son recolectados por 
una empresa especializada que 
tiene una frecuencia de recolección 
trimestralmente.   
Los residuos de  riesgo químico son 
recolectados por empresas 
especializadas para incineración, 
previa solicitud. La frecuencia de 
recolección no es periódica, está en 
función de las tasas de generación.  
Para ésta recolección, los residuos 
deben ser empacados en óptimas 
condiciones para no generar 
derrames y cualquier tipo de 
accidente, y debidamente 
marcados, cada caja debe tener el 
rotulo con el rombo según la INEN y 
el tipo de peligro que representa 
para su transporte externo.  
Empresas de 
gestión externa. 
N.A Registro de 
recolección por 
parte de la 
empresas de 
gestión externa 
para los residuos 
de riesgo químico 
Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
7 Realizar la 
disposición final de 
los residuos. 
La empresa gestora contratada por 
Golden Valley S.A.  realiza la 
disposición final de los residuos a 
través de técnicas como relleno 
sanitario, incineración y/o 
encapsulamiento.  
La empresa de gestión externa 
entrega el certificado respectivo en 
el que se establezca el tipo de de 
técnica utilizada para la disposición 
final. 
Empresas de 
gestión externa 
N.A Certificado de 
disposición final por 
parte de la 
empresas de 
gestión externa 
N.A 
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7.2.12. Apéndice N° 12, Procedimiento para el manejo de productos y 
sustancias químicas en el proceso de elusión 
 
 
 
PROCEDIMIENTO: MANEJO DE PRODUCTOS 
Y SUSTANCIAS QUÍMICAS EN EL PROCESO 
DE ELUSIÓN 
CÓDIGO: SV-MSQ-
01-XXX-El 
VERSIÓN: 0.0 
Página 201 de 260 
 
1. INFORMACIÓN GENERAL DEL PROCEDIMIENTO 
OBJETIVO: Es trazar los lineamientos básicos del comportamiento en la manipulación de los 
productos químicos con el fin de evitar que se generen accidentes de trabajo o enfermedades 
profesionales, en la Planta de Beneficio Svetlana 1, Portovelo, Provincia del Oro. Esto con el 
objetivo de dar conocimiento exacto del manejo, equipo de protección y seguridad necesarias 
ALCANCE: Este procedimiento cubre los riesgos asociados en el manejo de productos 
químicos por el personal de la planta, en  las actividades que emplean estos productos  
 
 
DEFINICIONES: 
Las  sustancias  peligrosas  son  aquellos  elementos químicos, compuestos o 
mezclas,  tal como se presentan en su estado natural o   como  se  producen  en  la  
industria,  que  originan:  
 Riesgos para la Salud:  al causar efectos agudos inmediatos  o efectos crónicos  en la 
salud  de  las  personas  o  seres  vivientes  expuestos. 
Riesgos por las propiedades físico-químicas: al ocasionar incendios, explosiones  o  
descomposiciones  violentas en presencia de calor, oxigeno, agua y otros factores 
externos 
Las principales  características perjudiciales de las sustancias y los productos 
químicos en general, son: 
• Toxicidad 
• Inflamabilidad y Explosividad 
• Reactividad  Violenta  
• Radioactividad 
Identificación Del Producto: Contiene la información referente al nombre comercial, 
fórmula química, tipo de empaque, uso del producto, usuario, nombre del fabricante, etc.  
Componentes Peligrosos: Información sobre los componentes químicos peligrosos que 
contiene el producto.  
Datos Químicos Y Físicos: Estado y comportamiento de la sustancia en el ambiente, con 
información sobre: estado físico, punto de fusión y/o ebullición, presión de vapor, punto de 
inflamación, volatilidad, solubilidad y reactividad con el agua, etc.  
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Datos De Riesgo: Información sobre la clase y tipo de riesgo que presenta el producto 
químico 
Materiales Peligrosos: Aquellas sustancias dañinas o perjudiciales que durante la 
fabricación, manejo, transporte, almacenamiento o uso, pueden generar o desprender 
polvos, gases, vapores o fibras infecciosas, irritantes, inflamables, explosivas, corrosivas, 
asfixiantes, tóxicas o de otra naturaleza peligrosa, o radiaciones ionizantes, en cantidades 
que tengan probabilidad de lesionar la salud de las personas que entran en contacto con 
ellas, o que causan daño material a la propiedad.  
 
CONDICIONES GENERALES: 
1. El plan de manejo de residuos invita constantemente a evaluar alternativas de 
producción más limpia y reciclaje, reduciendo el volumen de residuos que van a 
disposición final; e invita al aprovechamiento de los materiales y su inclusión cuando 
corresponda, a la cadena productiva. 
2. El plan de gestión integral de residuos peligrosos de la Planta de Beneficio Svetlana 1, 
el cual incluye los residuos ordinarios, reciclables y orgánicos, pretende con base a un 
diagnóstico preliminar, invitar a el personal que trabaja en la planta, específicamente 
en el laboratorio, a identificarnos como generadores de residuos, a separarlos en la 
fuente según sus características, y a conocer y estudiar los diferentes procedimientos 
de inactivación en la fuente con el objetivo de reducir o eliminar su peligrosidad.  Con 
miras al cumplimiento de la Normatividad ambiental vigente. 
3. El Coordinador del laboratorio (o quien el designe), es el responsable de instruir a su 
personal en cuanto a la adopción de buenas prácticas de laboratorio, y en particular 
siguiendo los lineamientos establecidos en el Plan de gestión integral de residuos 
peligrosos. 
4. En el Laboratorio debe diligenciarse el formato SV-RP-01-XXX al retirar los residuos, 
independiente de su naturaleza  
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2. INFORMACIÓN ESPECÍFICA DEL PROCEDIMIENTO 
ID ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN RESPONSABLE REGISTROS SISTEMAS DE 
INFORMACIÓN 
O 
APLICATIVOS 
UNIDAD DE 
GESTIÓN 
CARGO Y/O 
PUESTO DE 
TRABAJO 
1 Requerimientos de 
procedimiento 
La gestión del riesgo asociado a la 
manipulación de los productos 
químicos  debe ser apoyada por un 
proceso que incorpore la reducción de 
riesgo usando la Jerarquía de 
Controles  
Eliminar: Erradicación completa del 
peligro 
Sustituir: Reemplazo del material, 
sustancia o proceso por uno menos 
peligroso 
Rediseñar: El equipo o los procesos de 
trabajo 
Separar: Aislar el riesgo mediante 
guardas o confinamiento 
Administrar: Controlando con existencia 
de procedimientos y entrenamiento. 
EPP: Usar EPP del tipo y tamaño 
apropiado en función de los productos 
que se vaya a  manipular. 
 Los productos químicos se deben 
incluir dentro del panorama de 
Proceso de 
elusión  
Supervisor 
del proceso 
de elusión  y 
ambiente 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas  
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factores de riesgos 
 Mantener un listado de los 
productos químicos utilizados por 
los trabajadores el cual debe 
contener: 
Nombre, Ubicación del producto 
químico, Cantidad de producto químico 
almacenado, Hojas de seguridad 
correspondiente 
 
 Las Hojas de seguridad (MSDS) 
deben estar disponible en un lugar 
visible en las áreas donde es 
utilizada. Las actividades críticas 
que involucren sustancias 
peligrosas, deberán ser 
identificadas y los procedimientos 
deberán ser documentados. 
 Planes de respuesta a emergencias 
para incidentes relacionados con 
dichas sustancias y se deberán 
revisar, probar. 
 Se debe controlar y supervisar el 
acceso a áreas donde se 
almacenan y manipulan sustancias 
peligrosas. 
 Se debe autorizar y controlar el 
entrenamiento de personal 
apropiado en el manejo de 
productos químicos 
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2 Requisitos de para 
las personas 
Las personas encargadas del Proceso 
de SSHA con el apoyo de la gerencia, 
se encargaran de facilitar las 
capacitaciones o entrenamientos 
necesarios para el manejo adecuado 
de los productos químicos, iniciando 
por la divulgación de dicho 
procedimiento, del panorama de 
factores de riesgo existente donde se 
identifica el riesgo por manejo de 
productos químicos y seguidamente la 
hoja de seguridad correspondiente al 
producto químico a utilizar 
 
Proceso de 
elusión  
Supervisor 
del proceso 
de elusión , 
ambiente y 
seguridad 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
3 Como cumplo con 
este requisito 
13. Diligenciando adecuada y 
correctamente el AST con la 
jerarquía de controles mencionadas 
anteriormente (Eliminar, sustituir, 
rediseñar, separar, administrar o 
EPP) al manipular, almacenar  
transportar o disponer de los 
productos químicos en general. 
14. Conociendo y aplicando las 
medidas de control establecidas en 
las hojas de seguridad para los 
químicos peligrosos, que  manipulo, 
almaceno, transporto y dispongo. 
15. Aplicando y respetando los 
controles de acceso donde se 
almacenan productos químicos 
peligrosos (Nitrógeno gaseoso, 
oxigeno y acetileno) 
16. Recibiendo el entrenamiento y los 
refrescos requeridos para obtener 
la autorización para manipular, 
Proceso de 
elusión  
Supervisor 
del proceso 
de elusión , 
ambiente y 
seguridad 
Formato 
“etiquetado de 
residuos 
peligrosos”. INEN  
Capacitaciones 
y charlas 
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almacenar y  transportar los 
productos químicos necesarios 
para mi operación  
17. Verificando que todo químico 
contenido en un envase, esté 
apropiadamente identificado en 
dicho recipiente., y que el recipiente 
sea el adecuado para contenerlo. 
Es por ello que al reenvasar un 
producto químico a un envase 
diferente al de fabrica debo 
identificarlo de la siguiente forma:  
 
 Nombre de la persona responsable 
del almacenamiento 
 Nombre del producto químico  
 Fecha de almacenamiento 
 
18.  Verificando que donde haya más 
de un químico almacenado, haya 
compatibilidad entre dichos 
químicos y que no causen reacción 
nociva en caso de derrames. 
 207 
7.2.13.  Apéndice N° 13, Procedimiento: Gestión Integral de residuos 
peligrosos en el proceso de electrodeposición 
 
 
 
PROCEDIMIENTO: GESTIÓN INTEGRAL DE 
RESIDUOS PELIGROSOS EN EL PROCESO 
DE ELECTRODEPOSICIÓN 
CÓDIGO: SV-RP-
01-XXX-Ep 
VERSIÓN: 0.0 
Página 207 de 260 
 
1. INFORMACIÓN GENERAL DEL PROCEDIMIENTO 
OBJETIVO: Describir las directrices para la gestión integral de residuos peligrosos en el 
proceso de electrodeposición , de la Planta de Beneficio Svetlana 1, Portovelo, Provincia del 
Oro, en sus componentes de generación, separación en la fuente, almacenamiento, 
recolección interna y entrega al gestor para su disposición final. 
ALCANCE: Este procedimiento aplica para el proceso de electrodeposición    y sus procesos 
habilitantes relacionados con este proceso,  en el que se generan residuos, en función de de su 
tipología, peligrosidad y lugar de generación. Inicia con la separación del residuo, ubicación  y 
entrega al gestor para su disposición final. 
 
 
DEFINICIONES: 
a. Residuo: residuo se define como el producto de desecho sólido, liquido y gaseoso 
generado en actividades de producción y consumo, que ya no poseen valor económico 
por la falta de tecnología adecuada que permita su aprovechamiento o por la 
inexistencia de un mercado para los posibles productos a recuperar (OCDE) 
b. Residuo Peligroso: Es aquel residuo que, en función de sus características de 
corrosividad,  reactividad, explosividad, toxicidad, inflamabilidad y patogenicidad puede  
presentar riesgo a la salud pública o causar efectos adversos al medio  ambiente. No 
incluye a los residuos radiactivos (ONU) 
c. Gestión Integral. Conjunto articulado e interrelacionado de acciones de política, 
normativas, operativas, financieras, de planeación, administrativas, sociales, 
educativas, de evaluación, seguimiento y monitoreo, desde la prevención de la 
generación hasta la disposición final de los residuos o desechos peligrosos, a fin de 
lograr beneficios ambientales, la optimización económica de su manejo y su 
aceptación social, respondiendo a las necesidades y circunstancias de cada localidad 
o región. 
d. Separación en la fuente. Es la separación de los residuos en función de su 
clasificación, en el sitio donde se generan para su posterior recuperación o 
disposición final. 
e. Almacenamiento. Es la actividad de reservar en un depósito temporal, en un espacio 
físico definido y previamente señalizado, y por un tiempo determinado, los residuos 
peligrosos y no peligrosos, con carácter previo a su aprovechamiento y/o valorización, 
tratamiento y/o disposición final. 
f. Recolección. Es la acción y efecto de recoger y retirar los residuos de uno o varios 
generadores, por parte de las personas y/o entidades encargadas del servicio de 
gestión interna o externa. 
g. Disposición Final. Es el proceso de descartar, eliminar y/o aislar los residuos.  En 
general aquellos residuos que aún conservan posterior a su tratamiento características 
de peligrosidad y en especial los no aprovechables, deben ser confinados en lugares 
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especialmente seleccionados, diseñados y debidamente autorizados, para evitar la 
contaminación y los daños o riesgos a la salud humana y al ambiente. 
h. Generador: Cualquier persona cuya actividad produzca residuos o desechos, al 
margen de su peligrosidad. Si el origen de los mismos es desconocido, el responsable 
será la persona que está en posesión de estos residuos. El fabricante o importador de 
un producto o sustancia química con propiedad peligrosa, para efectos del presente 
decreto se equipara a un generador, en cuanto a la responsabilidad por el manejo de 
los embalajes y residuos del producto o sustancia. 
i. Gestor de residuos:  
j. Rombo NFPA 704 (National Fire Protection Association): Consiste en una etiqueta que 
consta del nombre del material y cuatro secciones con un color asignado en cada 
caso. Azul- salud, amarillo- reactividad, blanco-riesgo especial y rojo-Inflamabilidad. 
Establece un sistema de identificación de riesgos para que en un eventual incendio o 
emergencia, las personas afectadas puedan reconocer los riesgos de los materiales 
respecto del fuego, aunque éstos no resulten evidentes.  
 
CONDICIONES GENERALES: 
1. El plan de manejo de residuos invita constantemente a evaluar alternativas de 
producción más limpia y reciclaje, reduciendo el volumen de residuos que van a 
disposición final; e invita al aprovechamiento de los materiales y su inclusión cuando 
corresponda, a la cadena productiva. 
2. El plan de gestión integral de residuos peligrosos de la Planta de Beneficio Svetlana 1, 
el cual incluye los residuos ordinarios, reciclables y orgánicos, pretende con base a un 
diagnóstico preliminar, invitar a el personal que trabaja en la planta, específicamente 
en el proceso de electrodeposición    y sus procesos habilitantes relacionados con este 
proceso, a identificarnos como generadores de residuos, a separarlos en la fuente 
según sus características, y a conocer y estudiar los diferentes procedimientos de 
inactivación en la fuente con el objetivo de reducir o eliminar su peligrosidad.  Con 
miras al cumplimiento de la Normatividad ambiental vigente. 
3. El Supervisor del proceso de electrodeposición    y el supervisor de ambiente y a quien 
designen, serán los responsables de instruir a su personal en cuanto a la adopción de 
buenas prácticas de de higiene, y en particular siguiendo los lineamientos establecidos 
en el Plan de gestión integral de residuos peligrosos. 
4. En el proceso de electrodeposición    se debe diligenciarse el formato SV-RP-01-XXX 
al retirar los residuos, independiente de su naturaleza  
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2. INFORMACIÓN ESPECÍFICA DEL PROCEDIMIENTO 
ID ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN RESPONSABLE REGISTROS SISTEMAS DE 
INFORMACIÓN 
O 
APLICATIVOS 
UNIDAD DE 
GESTIÓN 
CARGO Y/O 
PUESTO DE 
TRABAJO 
1 Separar el residuo de 
acuerdo con sus 
características. 
Los residuos sólidos y líquidos se 
separan de acuerdo con su 
peligrosidad en los recipientes 
respectivos.  
Los sólidos no peligrosos, tales como 
reciclables, orgánicos y ordinarios o 
inertes, en la caneca gris, beige y 
verde respectivamente. el vidrio en 
especial, puede ser dispuesto en 
caneca blanca,  los peligrosos que 
incluyen orgánicos sin metales 
pesados, halógenos o nitrógeno, 
orgánicos con halógenos, nitrógeno o 
azufre, acuosos con metales 
pesados, acuosos sin metales 
pesados y órgano metálicos, en 
recipientes separados.  
La clasificación de residuos se 
encuentra en la guía: SV-RP-G-01 
Clasificación de Residuos 
Proceso de 
electrodeposición    
Supervisor 
del proceso 
de 
electrodeposi
ción    y 
ambiente 
N.A Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
2 Registrar tipo y 
cantidad de los 
residuos sólidos y 
acuosos generados. 
Registrar el tipo y cantidad de los 
residuos generados en los ensayo y 
análisis metalúrgicos, además de los 
volúmenes de fibras contaminadas,  
Proceso de 
electrodeposición    
Supervisor 
del proceso 
de 
electrodeposi
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
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en la fecha en que sean retirados del 
laboratorio o que se realicen 
tratamientos internos previos a la 
disposición final. 
ción    y 
ambiente 
3 Rotular el recipiente 
para los residuos 
peligrosos. 
Rotular el recipiente en que el se 
almacenan los residuos peligrosos 
para identificar las característica de 
peligrosidad, lugar y actividad de 
origen. 
Proceso de 
electrodeposición    
Supervisor 
del proceso 
de 
electrodeposi
ción    y 
ambiente 
Formato 
“etiquetado de 
residuos 
peligrosos”. INEN  
Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
4 Almacenar 
temporalmente los 
residuos. 
Los residuos serán  dispuestos en 
contenedores especiales de acuerdo 
al tipo de residuo hasta que sean 
recolectados por parte del personal 
de servicios generales.  
Para el almacenamiento de residuos 
se tiene en cuenta el grado de 
peligrosidad y las incompatibilidades 
que éstos pueden tener.  Este 
almacenamiento temporal no debe 
superar un año en lugar de 
generación. 
Proceso de 
electrodeposición    
Supervisor 
del proceso 
de 
electrodeposi
ción     y 
ambiente 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
5 Realizar recolección 
interna de residuos 
Los residuos son evacuados de su 
sitio de generación por parte del 
personal de aseo en el menor tiempo 
posible  
El personal designado en el proceso 
de electrodeposición     registrará en 
los formatos RH1 la cantidad de 
residuos que se evacuan;  La 
frecuencia de recolección interna está 
en función de la cantidad de residuos 
Proceso de 
electrodeposición    
Personal del 
proceso de 
electrodeposi
ción    
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
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que se generan.   
6 Realizar recolección 
externa de residuos 
Los residuos son recolectados por 
una empresa especializada que tiene 
una frecuencia de recolección 
trimestralmente.   
Los residuos de  riesgo químico son 
recolectados por empresas 
especializadas para incineración, 
previa solicitud. La frecuencia de 
recolección no es periódica, está en 
función de las tasas de generación.  
Para ésta recolección, los residuos 
deben ser empacados en óptimas 
condiciones para no generar 
derrames y cualquier tipo de 
accidente, y debidamente marcados, 
cada caja debe tener el rotulo con el 
rombo según la INEN y el tipo de 
peligro que representa para su 
transporte externo.  
Empresas de 
gestión externa. 
N.A Registro de 
recolección por 
parte de la 
empresas de 
gestión externa 
para los residuos 
de riesgo químico 
N.A 
7 Realizar la 
disposición final de 
los residuos. 
La empresa gestora contratada por 
Golden Valley S.A.  realiza la 
disposición final de los residuos a 
través de técnicas como relleno 
sanitario, incineración y/o 
encapsulamiento.  
La empresa de gestión externa 
entrega el certificado respectivo en el 
que se establezca el tipo de de 
técnica utilizada para la disposición 
final. 
Empresas de 
gestión externa 
N.A Certificado de 
disposición final por 
parte de la 
empresas de 
gestión externa 
N.A 
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7.2.14. Apéndice N° 14, Procedimiento para el manejo de productos y 
sustancias químicas en el proceso de electrodeposición  
 
 
 
PROCEDIMIENTO: MANEJO DE PRODUCTOS 
Y SUSTANCIAS QUIMICAS 
EN EL PROCESO DE ELECTRODEPOSICIÓN 
 
CÓDIGO: SV-MSQ-
01-XXX-Ep 
VERSIÓN: 0.0 
Página 212 de 260 
 
1. INFORMACIÓN GENERAL DEL PROCEDIMIENTO 
OBJETIVO: Es trazar los lineamientos básicos del comportamiento en la manipulación de los 
productos químicos con el fin de evitar que se generen accidentes de trabajo o enfermedades 
profesionales, en la Planta de Beneficio Svetlana 1, Portovelo, Provincia del Oro. Esto con el 
objetivo de dar conocimiento exacto del manejo, equipo de protección y seguridad necesarias 
ALCANCE: Este procedimiento cubre los riesgos asociados en el manejo de productos 
químicos por el personal de la planta, en  las actividades que emplean estos productos  
 
 
DEFINICIONES: 
Las  sustancias  peligrosas  son  aquellos  elementos químicos, compuestos o 
mezclas,  tal como se presentan en su estado natural o   como  se  producen  en  la  
industria,  que  originan:  
 Riesgos para la Salud:  al causar efectos agudos inmediatos  o efectos crónicos  en la 
salud  de  las  personas  o  seres  vivientes  expuestos. 
Riesgos por las propiedades físico-químicas: al ocasionar incendios, explosiones  o  
descomposiciones  violentas en presencia de calor, oxigeno, agua y otros factores 
externos 
Las principales  características perjudiciales de las sustancias y los productos 
químicos en general, son: 
• Toxicidad 
• Inflamabilidad y Explosividad 
• Reactividad  Violenta  
• Radioactividad 
Identificación Del Producto: Contiene la información referente al nombre comercial, 
fórmula química, tipo de empaque, uso del producto, usuario, nombre del fabricante, etc.  
Componentes Peligrosos: Información sobre los componentes químicos peligrosos que 
contiene el producto.  
Datos Químicos Y Físicos: Estado y comportamiento de la sustancia en el ambiente, con 
información sobre: estado físico, punto de fusión y/o ebullición, presión de vapor, punto de 
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inflamación, volatilidad, solubilidad y reactividad con el agua, etc.  
Datos De Riesgo: Información sobre la clase y tipo de riesgo que presenta el producto 
químico 
Materiales Peligrosos: Aquellas sustancias dañinas o perjudiciales que durante la 
fabricación, manejo, transporte, almacenamiento o uso, pueden generar o desprender 
polvos, gases, vapores o fibras infecciosas, irritantes, inflamables, explosivas, corrosivas, 
asfixiantes, tóxicas o de otra naturaleza peligrosa, o radiaciones ionizantes, en cantidades 
que tengan probabilidad de lesionar la salud de las personas que entran en contacto con 
ellas, o que causan daño material a la propiedad.  
 
CONDICIONES GENERALES: 
1. El plan de manejo de residuos invita constantemente a evaluar alternativas de 
producción más limpia y reciclaje, reduciendo el volumen de residuos que van a 
disposición final; e invita al aprovechamiento de los materiales y su inclusión cuando 
corresponda, a la cadena productiva. 
2. El plan de gestión integral de residuos peligrosos de la Planta de Beneficio Svetlana 1, 
el cual incluye los residuos ordinarios, reciclables y orgánicos, pretende con base a un 
diagnóstico preliminar, invitar a el personal que trabaja en la planta, específicamente 
en el laboratorio, a identificarnos como generadores de residuos, a separarlos en la 
fuente según sus características, y a conocer y estudiar los diferentes procedimientos 
de inactivación en la fuente con el objetivo de reducir o eliminar su peligrosidad.  Con 
miras al cumplimiento de la Normatividad ambiental vigente. 
3. El Coordinador del laboratorio (o quien el designe), es el responsable de instruir a su 
personal en cuanto a la adopción de buenas prácticas de laboratorio, y en particular 
siguiendo los lineamientos establecidos en el Plan de gestión integral de residuos 
peligrosos. 
4. En el Laboratorio debe diligenciarse el formato SV-RP-01-XXX al retirar los residuos, 
independiente de su naturaleza  
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2. INFORMACIÓN ESPECÍFICA DEL PROCEDIMIENTO 
ID ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN RESPONSABLE REGISTROS SISTEMAS DE 
INFORMACIÓN 
O 
APLICATIVOS 
UNIDAD DE 
GESTIÓN 
CARGO Y/O 
PUESTO DE 
TRABAJO 
1 Requerimientos de 
procedimiento 
La gestión del riesgo asociado a la 
manipulación de los productos 
químicos  debe ser apoyada por un 
proceso que incorpore la reducción de 
riesgo usando la Jerarquía de 
Controles  
Eliminar: Erradicación completa del 
peligro 
Sustituir: Reemplazo del material, 
sustancia o proceso por uno menos 
peligroso 
Rediseñar: El equipo o los procesos 
de trabajo 
Separar: Aislar el riesgo mediante 
guardas o confinamiento 
Administrar: Controlando con 
existencia de procedimientos y 
entrenamiento. 
EPP: Usar EPP del tipo y tamaño 
apropiado en función de los productos 
que se vaya a  manipular. 
 Los productos químicos se deben 
Proceso de 
electrodeposición  
Supervisor 
del proceso 
de 
electrodeposi
ción  y 
ambiente 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas  
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incluir dentro del panorama de 
factores de riesgos 
 Mantener un listado de los 
productos químicos utilizados por 
los trabajadores el cual debe 
contener: 
Nombre, Ubicación del producto 
químico, Cantidad de producto 
químico almacenado, Hojas de 
seguridad correspondiente 
 
 Las Hojas de seguridad (MSDS) 
deben estar disponible en un 
lugar visible en las áreas donde 
es utilizada. Las actividades 
críticas que involucren sustancias 
peligrosas, deberán ser 
identificadas y los procedimientos 
deberán ser documentados. 
 Planes de respuesta a 
emergencias para incidentes 
relacionados con dichas 
sustancias y se deberán revisar, 
probar. 
 Se debe controlar y supervisar el 
acceso a áreas donde se 
almacenan y manipulan 
sustancias peligrosas. 
 Se debe autorizar y controlar el 
entrenamiento de personal 
apropiado en el manejo de 
productos químicos 
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2 Requisitos de para 
las personas 
Las personas encargadas del 
Proceso de SSHA con el apoyo de la 
gerencia, se encargaran de facilitar 
las capacitaciones o entrenamientos 
necesarios para el manejo adecuado 
de los productos químicos, iniciando 
por la divulgación de dicho 
procedimiento, del panorama de 
factores de riesgo existente donde se 
identifica el riesgo por manejo de 
productos químicos y seguidamente 
la hoja de seguridad correspondiente 
al producto químico a utilizar 
 
Proceso de 
electrodeposición  
Supervisor 
del proceso 
de 
electrodeposi
ción , 
ambiente y 
seguridad 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
3 Como cumplo con 
este requisito 
1. Diligenciando adecuada y 
correctamente el AST con la 
jerarquía de controles 
mencionadas anteriormente 
(Eliminar, sustituir, rediseñar, 
separar, administrar o EPP) al 
manipular, almacenar  transportar 
o disponer de los productos 
químicos en general. 
2. Conociendo y aplicando las 
medidas de control establecidas 
en las hojas de seguridad para los 
químicos peligrosos, que  
manipulo, almaceno, transporto y 
dispongo. 
3. Aplicando y respetando los 
controles de acceso donde se 
almacenan productos químicos 
peligrosos (Nitrógeno gaseoso, 
oxigeno y acetileno) 
Proceso de 
electrodeposición  
Supervisor 
del proceso 
de 
electrodeposi
ción , 
ambiente y 
seguridad 
Formato 
“etiquetado de 
residuos 
peligrosos”. INEN  
Capacitaciones 
y charlas 
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4. Recibiendo el entrenamiento y los 
refrescos requeridos para obtener 
la autorización para manipular, 
almacenar y  transportar los 
productos químicos necesarios 
para mi operación  
5. Verificando que todo químico 
contenido en un envase, esté 
apropiadamente identificado en 
dicho recipiente., y que el 
recipiente sea el adecuado para 
contenerlo. Es por ello que al 
reenvasar un producto químico a 
un envase diferente al de fabrica 
debo identificarlo de la siguiente 
forma:  
 
 Nombre de la persona 
responsable del almacenamiento 
 Nombre del producto químico  
 Fecha de almacenamiento 
 
6.  Verificando que donde haya más 
de un químico almacenado, haya 
compatibilidad entre dichos 
químicos y que no causen 
reacción nociva en caso de 
derrames. 
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7.2.15. Apéndice N° 15, Procedimiento: Gestión Integral de residuos 
peligrosos en el proceso de fundición y refinación 
 
 
 
PROCEDIMIENTO: GESTIÓN INTEGRAL DE 
RESIDUOS PELIGROSOS EN EL PROCESO 
DE FUNDICIÓN/REFINACIÓN 
CÓDIGO: SV-RP-
01-XXX-F/R 
VERSIÓN: 0.0 
Página 218 de 260 
 
1. INFORMACIÓN GENERAL DEL PROCEDIMIENTO 
OBJETIVO: Describir las directrices para la gestión integral de residuos peligrosos en el 
proceso de  fundición-refinación , de la Planta de Beneficio Svetlana 1, Portovelo, Provincia del 
Oro, en sus componentes de generación, separación en la fuente, almacenamiento, 
recolección interna y entrega al gestor para su disposición final. 
ALCANCE: Este procedimiento aplica para el proceso de  fundición-refinación    y sus procesos 
habilitantes relacionados con este proceso,  en el que se generan residuos, en función de de su 
tipología, peligrosidad y lugar de generación. Inicia con la separación del residuo, ubicación  y 
entrega al gestor para su disposición final. 
 
 
DEFINICIONES: 
a. Residuo: residuo se define como el producto de desecho sólido, liquido y gaseoso 
generado en actividades de producción y consumo, que ya no poseen valor económico 
por la falta de tecnología adecuada que permita su aprovechamiento o por la 
inexistencia de un mercado para los posibles productos a recuperar (OCDE) 
b. Residuo Peligroso: Es aquel residuo que, en función de sus características de 
corrosividad,  reactividad, explosividad, toxicidad, inflamabilidad y patogenicidad puede  
presentar riesgo a la salud pública o causar efectos adversos al medio  ambiente. No 
incluye a los residuos radiactivos (ONU) 
c. Gestión Integral. Conjunto articulado e interrelacionado de acciones de política, 
normativas, operativas, financieras, de planeación, administrativas, sociales, 
educativas, de evaluación, seguimiento y monitoreo, desde la prevención de la 
generación hasta la disposición final de los residuos o desechos peligrosos, a fin de 
lograr beneficios ambientales, la optimización económica de su manejo y su 
aceptación social, respondiendo a las necesidades y circunstancias de cada localidad 
o región. 
d. Separación en la fuente. Es la separación de los residuos en función de su 
clasificación, en el sitio donde se generan para su posterior recuperación o 
disposición final. 
e. Almacenamiento. Es la actividad de reservar en un depósito temporal, en un espacio 
físico definido y previamente señalizado, y por un tiempo determinado, los residuos 
peligrosos y no peligrosos, con carácter previo a su aprovechamiento y/o valorización, 
tratamiento y/o disposición final. 
f. Recolección. Es la acción y efecto de recoger y retirar los residuos de uno o varios 
generadores, por parte de las personas y/o entidades encargadas del servicio de 
gestión interna o externa. 
g. Disposición Final. Es el proceso de descartar, eliminar y/o aislar los residuos.  En 
general aquellos residuos que aún conservan posterior a su tratamiento características 
de peligrosidad y en especial los no aprovechables, deben ser confinados en lugares 
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especialmente seleccionados, diseñados y debidamente autorizados, para evitar la 
contaminación y los daños o riesgos a la salud humana y al ambiente. 
h. Generador: Cualquier persona cuya actividad produzca residuos o desechos, al 
margen de su peligrosidad. Si el origen de los mismos es desconocido, el responsable 
será la persona que está en posesión de estos residuos. El fabricante o importador de 
un producto o sustancia química con propiedad peligrosa, para efectos del presente 
decreto se equipara a un generador, en cuanto a la responsabilidad por el manejo de 
los embalajes y residuos del producto o sustancia. 
i. Gestor de residuos:  
j. Rombo NFPA 704 (National Fire Protection Association): Consiste en una etiqueta que 
consta del nombre del material y cuatro secciones con un color asignado en cada 
caso. Azul- salud, amarillo- reactividad, blanco-riesgo especial y rojo-Inflamabilidad. 
Establece un sistema de identificación de riesgos para que en un eventual incendio o 
emergencia, las personas afectadas puedan reconocer los riesgos de los materiales 
respecto del fuego, aunque éstos no resulten evidentes.  
 
CONDICIONES GENERALES: 
1. El plan de manejo de residuos invita constantemente a evaluar alternativas de 
producción más limpia y reciclaje, reduciendo el volumen de residuos que van a 
disposición final; e invita al aprovechamiento de los materiales y su inclusión cuando 
corresponda, a la cadena productiva. 
2. El plan de gestión integral de residuos peligrosos de la Planta de Beneficio Svetlana 1, 
el cual incluye los residuos ordinarios, reciclables y orgánicos, pretende con base a un 
diagnóstico preliminar, invitar a el personal que trabaja en la planta, específicamente 
en el proceso de  fundición-refinación    y sus procesos habilitantes relacionados con 
este proceso, a identificarnos como generadores de residuos, a separarlos en la fuente 
según sus características, y a conocer y estudiar los diferentes procedimientos de 
inactivación en la fuente con el objetivo de reducir o eliminar su peligrosidad.  Con 
miras al cumplimiento de la Normatividad ambiental vigente. 
3. El Supervisor del proceso de  fundición-refinación    y el supervisor de ambiente y a 
quien designen, serán los responsables de instruir a su personal en cuanto a la 
adopción de buenas prácticas de de higiene, y en particular siguiendo los lineamientos 
establecidos en el Plan de gestión integral de residuos peligrosos. 
4. En el proceso de  fundición-refinación    se debe diligenciarse el formato SV-RP-01-
XXX al retirar los residuos, independiente de su naturaleza  
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2. INFORMACIÓN ESPECÍFICA DEL PROCEDIMIENTO 
ID ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN RESPONSABLE REGISTROS SISTEMAS DE 
INFORMACIÓN 
O 
APLICATIVOS 
UNIDAD DE 
GESTIÓN 
CARGO Y/O 
PUESTO DE 
TRABAJO 
1 Separar el residuo de 
acuerdo con sus 
características. 
Los residuos sólidos y líquidos se 
separan de acuerdo con su 
peligrosidad en los recipientes 
respectivos.  
Los sólidos no peligrosos, tales como 
reciclables, orgánicos y ordinarios o 
inertes, en la caneca gris, beige y 
verde respectivamente. el vidrio en 
especial, puede ser dispuesto en 
caneca blanca,  los peligrosos que 
incluyen orgánicos sin metales 
pesados, halógenos o nitrógeno, 
orgánicos con halógenos, nitrógeno o 
azufre, acuosos con metales 
pesados, acuosos sin metales 
pesados y órgano metálicos, en 
recipientes separados.  
La clasificación de residuos se 
encuentra en la guía: SV-RP-G-01 
Clasificación de Residuos 
Proceso de  
fundición-
refinación    
Supervisor 
del proceso 
de  fundición-
refinación    y 
ambiente 
N.A 
Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
2 Registrar tipo y 
cantidad de los 
residuos sólidos y 
acuosos generados. 
Registrar el tipo y cantidad de los 
residuos generados en los ensayo y 
análisis metalúrgicos, además de los 
volúmenes de fibras contaminadas,  
Proceso de  
fundición-
refinación    
Supervisor 
del proceso 
de  fundición-
refinación    y 
SV-RP-01-XXX 
Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
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en la fecha en que sean retirados del 
laboratorio o que se realicen 
tratamientos internos previos a la 
disposición final. 
ambiente 
3 Rotular el recipiente 
para los residuos 
peligrosos. 
Rotular el recipiente en que el se 
almacenan los residuos peligrosos 
para identificar las característica de 
peligrosidad, lugar y actividad de 
origen. 
Proceso de  
fundición-
refinación    
Supervisor 
del proceso 
de  fundición-
refinación    y 
ambiente 
Formato 
“etiquetado de 
residuos 
peligrosos”. INEN  
Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
4 Almacenar 
temporalmente los 
residuos. 
Los residuos serán  dispuestos en 
contenedores especiales de acuerdo 
al tipo de residuo hasta que sean 
recolectados por parte del personal 
de servicios generales.  
Para el almacenamiento de residuos 
se tiene en cuenta el grado de 
peligrosidad y las incompatibilidades 
que éstos pueden tener.  Este 
almacenamiento temporal no debe 
superar un año en lugar de 
generación. 
Proceso de  
fundición-
refinación    
Supervisor 
del proceso 
de  fundición-
refinación     y 
ambiente 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
5 Realizar recolección 
interna de residuos 
Los residuos son evacuados de su 
sitio de generación por parte del 
personal de aseo en el menor tiempo 
posible  
El personal designado en el proceso 
de  fundición-refinación     registrará 
en los formatos RH1 la cantidad de 
residuos que se evacuan;  La 
frecuencia de recolección interna está 
en función de la cantidad de residuos 
que se generan.   
Proceso de  
fundición-
refinación    
Personal del 
proceso de  
fundición-
refinación    
SV-RP-01-XXX 
Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
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6 Realizar recolección 
externa de residuos 
Los residuos son recolectados por 
una empresa especializada que tiene 
una frecuencia de recolección 
trimestralmente.   
Los residuos de  riesgo químico son 
recolectados por empresas 
especializadas para incineración, 
previa solicitud. La frecuencia de 
recolección no es periódica, está en 
función de las tasas de generación.  
Para ésta recolección, los residuos 
deben ser empacados en óptimas 
condiciones para no generar 
derrames y cualquier tipo de 
accidente, y debidamente marcados, 
cada caja debe tener el rotulo con el 
rombo según la INEN y el tipo de 
peligro que representa para su 
transporte externo.  
Empresas de 
gestión externa. 
N.A Registro de 
recolección por 
parte de la 
empresas de 
gestión externa 
para los residuos 
de riesgo químico 
Capacitaciones 
y charlas 
semestrales 
7 Realizar la 
disposición final de 
los residuos. 
La empresa gestora contratada por 
Golden Valley S.A.  realiza la 
disposición final de los residuos a 
través de técnicas como relleno 
sanitario, incineración y/o 
encapsulamiento.  
La empresa de gestión externa 
entrega el certificado respectivo en el 
que se establezca el tipo de de 
técnica utilizada para la disposición 
final. 
Empresas de 
gestión externa 
N.A Certificado de 
disposición final por 
parte de la 
empresas de 
gestión externa 
N.A 
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7.2.16. Apéndice N° 16, Procedimiento para el manejo de productos y 
sustancias químicas en el proceso de fundición y refinación 
 
 
 
PROCEDIMIENTO: MANEJO DE PRODUCTOS 
Y SUSTANCIAS QUIMICAS EN EL PROCESO 
DE FUNDICIÓN Y REFINACIÓN  
CÓDIGO: SV-MSQ-
01-XXX-F/R 
VERSIÓN: 0.0 
Página 223 de 260 
 
1. INFORMACIÓN GENERAL DEL PROCEDIMIENTO 
OBJETIVO: Es trazar los lineamientos básicos del comportamiento en la manipulación de los 
productos químicos con el fin de evitar que se generen accidentes de trabajo o enfermedades 
profesionales, en la Planta de Beneficio Svetlana 1, Portovelo, Provincia del Oro. Esto con el 
objetivo de dar conocimiento exacto del manejo, equipo de protección y seguridad necesarias. 
ALCANCE: Este procedimiento cubre los riesgos asociados en el manejo de productos 
químicos por el personal de la planta, en  las actividades que emplean estos productos  
 
 
DEFINICIONES: 
Las  sustancias  peligrosas  son  aquellos  elementos químicos, compuestos o 
mezclas,  tal como se presentan en su estado natural o   como  se  producen  en  la  
industria,  que  originan:  
 Riesgos para la Salud:  al causar efectos agudos inmediatos  o efectos crónicos  en la 
salud  de  las  personas  o  seres  vivientes  expuestos. 
Riesgos por las propiedades físico-químicas: al ocasionar incendios, explosiones  o  
descomposiciones  violentas en presencia de calor, oxigeno, agua y otros factores 
externos 
Las principales  características perjudiciales de las sustancias y los productos 
químicos en general, son: 
• Toxicidad 
• Inflamabilidad y Explosividad 
• Reactividad  Violenta  
• Radioactividad 
Identificación Del Producto: Contiene la información referente al nombre comercial, 
fórmula química, tipo de empaque, uso del producto, usuario, nombre del fabricante, etc.  
Componentes Peligrosos: Información sobre los componentes químicos peligrosos que 
contiene el producto.  
Datos Químicos Y Físicos: Estado y comportamiento de la sustancia en el ambiente, con 
información sobre: estado físico, punto de fusión y/o ebullición, presión de vapor, punto de 
inflamación, volatilidad, solubilidad y reactividad con el agua, etc.  
 224 
Datos De Riesgo: Información sobre la clase y tipo de riesgo que presenta el producto 
químico 
Materiales Peligrosos: Aquellas sustancias dañinas o perjudiciales que durante la 
fabricación, manejo, transporte, almacenamiento o uso, pueden generar o desprender 
polvos, gases, vapores o fibras infecciosas, irritantes, inflamables, explosivas, corrosivas, 
asfixiantes, tóxicas o de otra naturaleza peligrosa, o radiaciones ionizantes, en cantidades 
que tengan probabilidad de lesionar la salud de las personas que entran en contacto con 
ellas, o que causan daño material a la propiedad.  
 
CONDICIONES GENERALES: 
1. El plan de manejo de residuos invita constantemente a evaluar alternativas de 
producción más limpia y reciclaje, reduciendo el volumen de residuos que van a 
disposición final; e invita al aprovechamiento de los materiales y su inclusión cuando 
corresponda, a la cadena productiva. 
2. El plan de gestión integral de residuos peligrosos de la Planta de Beneficio Svetlana 1, 
el cual incluye los residuos ordinarios, reciclables y orgánicos, pretende con base a un 
diagnóstico preliminar, invitar a el personal que trabaja en la planta, específicamente 
en el laboratorio, a identificarnos como generadores de residuos, a separarlos en la 
fuente según sus características, y a conocer y estudiar los diferentes procedimientos 
de inactivación en la fuente con el objetivo de reducir o eliminar su peligrosidad.  Con 
miras al cumplimiento de la Normatividad ambiental vigente. 
3. El Coordinador del laboratorio (o quien el designe), es el responsable de instruir a su 
personal en cuanto a la adopción de buenas prácticas de laboratorio, y en particular 
siguiendo los lineamientos establecidos en el Plan de gestión integral de residuos 
peligrosos. 
4. En el Laboratorio debe diligenciarse el formato SV-RP-01-XXX al retirar los residuos, 
independiente de su naturaleza  
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2. INFORMACIÓN ESPECÍFICA DEL PROCEDIMIENTO 
ID ACTIVIDAD DESCRIPCIÓN RESPONSABLE REGISTROS SISTEMAS DE 
INFORMACIÓN 
O 
APLICATIVOS 
UNIDAD DE 
GESTIÓN 
CARGO Y/O 
PUESTO DE 
TRABAJO 
1 Requerimientos de 
procedimiento 
La gestión del riesgo asociado a la 
manipulación de los productos químicos  
debe ser apoyada por un proceso que 
incorpore la reducción de riesgo usando 
la Jerarquía de Controles  
Eliminar: Erradicación completa del 
peligro 
Sustituir: Reemplazo del material, 
sustancia o proceso por uno menos 
peligroso 
Rediseñar: El equipo o los procesos de 
trabajo 
Separar: Aislar el riesgo mediante 
guardas o confinamiento 
Administrar: Controlando con existencia 
de procedimientos y entrenamiento. 
EPP: Usar EPP del tipo y tamaño 
apropiado en función de los productos 
que se vaya a  manipular. 
 Los productos químicos se deben 
incluir dentro del panorama de 
factores de riesgos 
Proceso de  
fundición-
refinación  
Supervisor 
del proceso 
de  fundición-
refinación  y 
ambiente 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas  
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 Mantener un listado de los productos 
químicos utilizados por los 
trabajadores el cual debe contener: 
Nombre, Ubicación del producto químico, 
Cantidad de producto químico 
almacenado, Hojas de seguridad 
correspondiente 
 
 Las Hojas de seguridad (MSDS) 
deben estar disponible en un lugar 
visible en las áreas donde es 
utilizada. Las actividades críticas que 
involucren sustancias peligrosas, 
deberán ser identificadas y los 
procedimientos deberán ser 
documentados. 
 Planes de respuesta a emergencias 
para incidentes relacionados con 
dichas sustancias y se deberán 
revisar, probar. 
 Se debe controlar y supervisar el 
acceso a áreas donde se almacenan 
y manipulan sustancias peligrosas. 
 Se debe autorizar y controlar el 
entrenamiento de personal apropiado 
en el manejo de productos químicos 
 
2 Requisitos de para 
las personas 
Las personas encargadas del Proceso de 
SSHA con el apoyo de la gerencia, se 
encargaran de facilitar las capacitaciones 
o entrenamientos necesarios para el 
manejo adecuado de los productos 
Proceso de  
fundición-
refinación  
Supervisor 
del proceso 
de  fundición-
refinación , 
SV-RP-01-XXX Capacitaciones 
y charlas 
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químicos, iniciando por la divulgación de 
dicho procedimiento, del panorama de 
factores de riesgo existente donde se 
identifica el riesgo por manejo de 
productos químicos y seguidamente la 
hoja de seguridad correspondiente al 
producto químico a utilizar 
 
ambiente y 
seguridad 
3 Como cumplo con 
este requisito 
19. Diligenciando adecuada y 
correctamente el AST con la 
jerarquía de controles mencionadas 
anteriormente (Eliminar, sustituir, 
rediseñar, separar, administrar o 
EPP) al manipular, almacenar  
transportar o disponer de los 
productos químicos en general. 
20. Conociendo y aplicando las medidas 
de control establecidas en las hojas 
de seguridad para los químicos 
peligrosos, que  manipulo, almaceno, 
transporto y dispongo. 
21. Aplicando y respetando los controles 
de acceso donde se almacenan 
productos químicos peligrosos 
(Nitrógeno gaseoso, oxigeno y 
acetileno) 
22. Recibiendo el entrenamiento y los 
refrescos requeridos para obtener la 
autorización para manipular, 
almacenar y  transportar los 
productos químicos necesarios para 
mi operación  
23. Verificando que todo químico 
contenido en un envase, esté 
apropiadamente identificado en dicho 
recipiente., y que el recipiente sea el 
Proceso de  
fundición-
refinación  
Supervisor 
del proceso 
de  fundición-
refinación , 
ambiente y 
seguridad 
Formato 
“etiquetado de 
residuos 
peligrosos”. INEN  
Capacitaciones 
y charlas 
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adecuado para contenerlo. Es por 
ello que al reenvasar un producto 
químico a un envase diferente al de 
fabrica debo identificarlo de la 
siguiente forma:  
 
 Nombre de la persona responsable 
del almacenamiento 
 Nombre del producto químico  
 Fecha de almacenamiento 
 
24.  Verificando que donde haya más de 
un químico almacenado, haya 
compatibilidad entre dichos químicos 
y que no causen reacción nociva en 
caso de derrames. 
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7.2.17. Apéndice N° 17, Procedimiento para la capacitación del personal 
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7.2.18. Apéndice N° 18, Registro de residuos peligrosos   
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7.2.19. Apéndice N° 18, Registro de control de derrames   
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7.3. GLOSARIO DE TÉRMINOS 
 
Aspecto ambiental: elemento de las actividades, productos o servicios de una 
organización que puede interactuar con el medio ambiente. 
Impacto Ambiental: cualquier cambio en el medio ambiente ya se adverso o 
beneficioso, como resultado total o parcial de los aspectos ambientales de una 
organización. 
Beneficio de los minerales: El beneficio de los minerales consiste en el 
proceso de separación, molienda, trituración, lavado, concentración y otras 
operaciones similares, a que se somete el mineral extraído para su posterior 
utilización o transformación. 
Beneficio de minerales; Conjunto de operaciones empleadas para el 
tratamiento de menas y minerales por medios físicos y mecánicos con el fin de 
separar los componentes valiosos de los constituyentes no deseados con el 
uso de las diferencias en sus propiedades. 
Cianuración: Método para extraer oro o plata a partir de un mineral triturado o 
molido, mediante disolución en una solución de cianuro de sodio o potasio. 
Cianuro de sodio: Compuesto químico ampliamente usado en las plantas de 
tratamiento de minerales de oro para disolver oro y plata. 
Contaminación ambiental: Acción que resulta de la introducción por el 
hombre, directa o indirectamente, en el medio ambiente, de contaminantes, 
que tanto por su concentración, al superar los niveles máximos permisibles 
establecidos, como por el tiempo de permanencia, hagan que el medio 
receptor adquiera características diferentes a las originales, perjudiciales o 
nocivas a la naturaleza, a la salud y a la propiedad. 
Desempeño ambiental: Resultados medibles de la gestión que hace una 
organización de sus aspectos ambientales 
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Disposición Final: Es el proceso de aislar y confinar los aceites lubricantes 
usados, en especial los no aprovechables, en lugares especialmente 
seleccionados, diseñados y debidamente autorizados, para evitar la 
contaminación y los daños o riesgos a la salud humana y al ambiente. 
 
Empresa minera extractiva – beneficiadora: Se trata de aquella en la cual el 
mineral procedente de la mina sufre un proceso de beneficio cualquiera para 
darle valor agregado. 
Empresa minera extractiva - beneficio -transformadora: Es aquella 
empresa minera que tiene procesos integrados de producción. Por ejemplo, 
una cementera, ladrillera, fábrica de vidrios, entre otros. 
Empresa minera extractiva únicamente: Se habla de aquella empresa 
minera en la que todo lo que sale de la mina (mina a cielo abierto o 
subterránea) va directamente al consumidor. 
Escombrera: Depósito donde se disponen de manera ordenada los materiales 
o residuos no aprovechables (estériles) procedentes de las labores de 
extracción minera. 2. Lugar seleccionado para depositar la capa vegetal, 
estériles y otros desechos sólidos provenientes. 
Escombros (industria minera): 1. Material o roca que fueron rotos mediante 
la voladura. 2. Material de suelo, arena, arcilla o limo, inconsolidados, 
encontrados como material de recubrimiento en las operaciones de minería a 
cielo abierto. 3. Material estéril producido en una mina. 
Escoria: Masa vítrea de baja densidad resultante de los procesos de fusión y 
refinación de metales, que contiene la mayor parte de las impurezas de la 
materia prima. 
Estéril: Se dice de la roca o del material de vena que prácticamente no 
contiene minerales de valor recuperables, que acompañan a los minerales de 
valor y que es necesario remover durante la operación minera para extraer el 
mineral útil. 2. En carbones, del estrato sin carbón, o que contiene mantos de 
carbón muy delgados para ser minados. 3. En depósitos minerales lixiviados, 
se dice de una solución de la cual los minerales de valor disueltos han sido 
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removidos por precipitación, intercambio de iones, o por extracción por 
solventes. 4. Escombros que se forman cuando se explotan las minas. En las 
explotaciones mineras se utiliza el mineral aprovechable, pero el resto del 
material que acompaña al mineral y no es útil (ganga) se deja acumulado 
cerca de las galerías o explotaciones mineras en forma de derrubios. 5. 
Material sin valor económico que cubre o es adyacente a un depósito de 
mineral y que debe ser removido antes de extraer el mineral. 
Estudio de Impacto Ambiental (E.I.A.). Documento técnico que debe 
presentar el titular del proyecto del cual se efectuará la declaración de impacto 
ambiental, que es recopilado antes de iniciar un proyecto; este estudio 
examina los efectos que tendrán las actividades del proyecto sobre las áreas 
circundantes naturales de un terreno. 
Flotación: Proceso de concentración mediante el cual las partículas de un 
mineral son inducidas a adherirse a las burbujas creadas por un agente 
espumante presente en la pulpa, que las hace flotar. 
Generador. Cualquier persona cuya actividad produzca aceite lubricante 
usado. Si la persona es desconocida será la persona que está en posesión de 
estos residuos. El fabricante o importador de un producto o sustancia química 
con propiedad peligrosa, para los efectos del presente manual, se equipara a 
un generador en cuanto a la responsabilidad por el manejo de los embalajes y 
residuos del producto o sustancia. 
 
Gestión Integral. Conjunto articulado e interrelacionado de acciones de 
política, normativas, operativas, financieras, de planeación, administrativas, 
sociales, educativas, de evaluación, seguimiento y monitoreo, desde la 
prevención de la generación hasta la disposición final de los aceites lubricantes 
usados, a fin de lograr beneficios ambientales, la optimización económica de su 
manejo y su aceptación social, respondiendo a las necesidades y 
circunstancias de cada localidad o región. 
Manejo Integral. Es la adopción de todas las medidas necesarias en las 
actividades de prevención, reducción y separación en la fuente, acopio, 
almacenamiento, transporte, aprovechamiento y/o valorización, tratamiento 
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y/o disposición final de aceite lubricante usado, individualmente realizadas o 
combinadas de manera apropiada, para proteger la salud humana y el 
ambiente contra los efectos nocivos temporales y/o permanentes que puedan 
derivarse de tales residuos o desechos. 
 
Impacto ambiental: Alteración o cambio neto parcial, positivo o negativo 
(adverso o benéfico), en el medio ambiente o en alguno de sus componentes, 
resultante de actividades, productos o servicios de una organización. Un 
impacto ambiental conlleva a un problema ambiental. La intensidad de la 
alteración está relacionada con la capacidad de acogida del territorio donde se 
desarrolla la actividad impactante. 2. Efecto que las actuaciones humanas 
producen en el medio. 
Infraestructura minera: Conjunto de bienes, instalaciones y servicios 
establecidos (agua, pozos sépticos, acueducto, energía, otros), básicos para el 
normal desarrollo de una operación minera. La infraestructura minera, como un 
todo, constituye un gran sistema compuesto por subsistemas, que deben 
considerarse desde diferentes puntos de vista y no exclusivamente desde el 
económico. Un subsistema importante es, por ejemplo, el transporte, que está 
compuesto por caminos, carreteras, vías férreas, aeropuertos, puertos, entre 
otros, e incluye vehículos, instalaciones y otros muchos bienes más y, desde 
luego, organizaciones 
Mejora continua: Proceso recurrente de optimización del sistema de gestión 
ambiental para lograr mejoras en el desempeño ambiental global de forma 
coherente con la política ambiental de la organización 
 
Partes interesadas: son los individuos o grupos interesados o afectados por el 
desempeño ambiental de una organización, tales como funcionarios, vecinos, 
accionistas, etc. 
Proceso: Según la Norma Internacional UNE‐EN‐ISO 9000:2000 cualquier 
actividad, o conjunto de actividades, que utiliza recursos para transformar 
elementos de entrada en resultados, puede considerarse un proceso. 
Procedimiento: Forma especificada de llevar a cabo una actividad o proceso 
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Residuo o desecho. Es cualquier objeto, material, sustancia, elemento o 
producto que se encuentra en estado sólido o semisólido, o es un líquido o gas 
contenido en recipientes o depósitos, cuyo generador descarta, rechaza o 
entrega porque sus propiedades no permiten usarlo nuevamente en la actividad 
que lo generó o porque la legislación o la normatividad vigente así lo estipula. 
 
Residuo o Desecho Peligroso. Es aquel residuo o desecho que por sus 
características corrosivas, reactivas, explosivas, tóxicas, inflamables, 
infecciosas o radiactivas puede causar riesgo o daño para la salud humana y el 
ambiente. Así mismo, se considera residuo o desecho peligroso los envases, 
empaques y embalajes que hayan estado en contacto con ellos. 
 
 
 
 
 
 
